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Señores miembros del Jurado:  
Presento ante ustedes la Tesis titulada “Estudio del Trabajo para mejorar la Productividad 
en la Línea de bolsas de papel de la empresa Rotapel S.A.., ate, 2018.” En cumplimiento del 
Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad Privada César Vallejo, la cual someto a 
vuestra consideración y espero que cumpla con los requisitos de aprobación para obtener el 
título Profesional en Ingeniería Industrial. 
El presente proyecto de investigación consta de seis capítulos: En el capítulo I, se muestra 
la realidad problemática y la importancia del problema que se requiere investigar, también 
contiene los antecedentes de investigación, la formulación del problema, justificación, 
objetivos generales y específicos e hipótesis. 
En el capítulo II se menciona el método en el  proceso del desarrollo de investigación, tipo 
de estudio, diseño de investigación, la Operacionalización de las variables, población, 
muestra, técnicas e instrumentos de recolección de datos, las evidencias y fiabilidad del 
instrumento, los métodos , métodos de análisis de datos y ética de la investigación. 
En el capítulo III se expone los resultados mediante tablas y figuras de los datos estadísticos 
que se obtendrán por medio del SPSS y con ello se realiza la contratación de hipótesis. 
En el capítulo IV se presenta la discusión de los resultados mediante los antecedentes que 
pueden ser refutadas o aceptadas. 
En el capítulo V se evidencia las conclusiones que están en relación del objetivo. 
En el capítulo VI se explican las recomendaciones que según el tesista. 
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La presente investigación tiene como objetivo general mejorar la productividad por medio 
de la herramienta estudio del trabajo que nos ayudará a diagnosticar, medir y aumentar dicha 
variable, las empresas buscan incrementar su productividad día a día, por ello la tesis se 
concentra en la línea de bolsas de papel de la empresa Rotapel S.A., donde mediante el 
estudio de métodos y tiempos podremos realizar investigaciones de todas las actividades 
manuales dentro de la operación de empaquetado. En la producción del área de bolsas de 
papel se busca analizar cómo se están desarrollando las actividades y si se está cumpliendo 
con el tiempo estándar, caso contrario se tendrá que reevaluar, examinar y decidir si se 
requiere de alguna modificación de  las actividades ya sea por ser innecesarias, no generen 
valor o el método no sea el adecuado.  Dentro de la tesis se tomó como muestra 76 días 
laborales antes y después de la mejora , también se realizó  las investigaciones pertinentes 
detectando que se contaba con un desbalance de línea de producción y que el cuello de 
botella se concentraba en el proceso de empaquetado debido a que no se cumplía con el 
tiempo estándar fijado, se encontraban produciendo por debajo de los datos históricos y por 
debajo de la cantidad de producción fijada por la gerencia (entre un promedio de 8 paquetes 
por hora según la gerencia). Antes de la mejora se producían en promedio 4.76 paquetes por 
hora y después de la mejora mediante el instrumento del estudio del trabajo aplicado en el 
proceso de empaquetado se incrementó la producción en 5.31 paquetes por hora en promedio 
con una inversión de S/.997.50 soles(novecientos noventa y siete soles punto cincuenta 
centavos) generando un margen de ganancia de S/.2,578.73 soles mensuales (dos mil 
quinientos setenta y ocho punto con setenta y tres centavos) , acto que refleja 
categóricamente el incremento de la productividad en un 8% .  
 
Palabras Clave: Productividad, empaquetado, cuello de botella, estudio del trabajo, método, 






The present investigation has like general objective to improve the productivity by means of 
the tool study of the work that will help us to diagnose, to measure and to increase said 
variable, the companies look for to increase their productivity day to day, for that reason the 
thesis concentrates in the line of paper bags of the company Rotapel SA, where through the 
study of methods and times we can carry out investigations of all manual activities within 
the packaging operation. In the production of the paper bags area, it is sought to analyze how 
the activities are being developed and if the standard time is being met, otherwise it will be 
necessary to reevaluate, examine and decide if any modification of the activities is required, 
either by be unnecessary, do not generate value or the method is not adequate. Within the 
thesis was taken as sample 76 working days before and after the improvement, the relevant 
investigations were also made detecting that there was an imbalance of the production line 
and that the bottleneck was concentrated in the packaging process due to that the standard 
time was not met, they were producing below historical data and below the amount of 
production set by management (between an average of 8 packages per hour according to 
management). Before the improvement, an average of 4.76 packages per hour were produced 
and after the improvement through the instrument of the study of the work applied in the 
packaging process, production increased by 5.31 packages per hour on average with an 
investment of S / .997.50 ( nine hundred ninety seven soles with fifty cents) generating a 
profit margin of S / .2,578.73 monthly (two thousand five hundred and seventy eight with 
seventy three soles and seventy three cents), an act that categorically reflects the increase in 
productivity in a 8%. 
 






1.1. Realidad Problemática 
En la actualidad a nivel internacional la productividad está determinada por diversos factores 
algunos de los cuales según el foro económico mundial se puede ver reflejada en los países 
de américa latina de manera paulatina. Según Quiroga y Torrent “América-Latina mostró 
bajos niveles de productividad y está en proceso de transición hacia la economía del 
conocimiento” (2015, p.5). Asimismo según Krugman en los países de américa latina la 
productividad carece de un desarrollo considerable que se ha hecho costumbre a través del 
tiempo, por lo que ya no es de suma prioridad […], la baja productividad es el problema más 
grande para contar con una deficiente economía, la deficiencia crónica de la productividad 
trae como consecuencia empleos que no aportan ningún valor agregado y con ello una 
remuneración no considerable para mantener un hogar […]. (2010, p.2 - p.3) 
A nivel nacional actualmente la condición de vida no ha sido muy favorable, ya que nos 
vimos afectados por el fenómeno del niño costero durante el 2016 y 2017, trayendo como 
consecuencia grandes pérdidas económicas y elevaciones de precios respecto a los productos 
de la canasta familiar. Según la cámara del comercio de Lima nos dice que “Durante el 2017 
la productividad laboral en el Perú avanzó solo 0,5%, la tasa más baja desde el 2009” (2018, 
p.7). Lo cual refleja que no hemos contado con una productividad favorable a comparación 
de años anteriores. También para Alvarez el PBI en el Perú el año pasado fue de 2.5% cifra 
desmotivante debido a  que se esperaba crecer un 2,8% […]. (2018, párr.1) 
El sector de conversión de papel es una industria que según el autor Fernández las empresas 
que se dedican a esta industria no invierten en la modernización de sus plantas, contando 
con un bajo valor agregado en sus productos con el efecto de tener bajos márgenes de utilidad 
[…]. (2008, p.18). Esta industria no contiene abundante información por ello mencionamos 
al sector manufacturero, que nos dice que, la transformación de un producto en los primeros 
cuatro meses del año creció un 5.7%  (según el diario Gestión). 
La empresa Rotapel S.A es una organización que viene trabajando hace 33 años, hoy en día 
la planta se ubica en el Jr. Manuel Gonzales Prada 284, Ate. Una de sus actividades 
económicas es la conversión e impresión de productos de papel, tales como rollos de papel 
térmicos, rollos autocopiativos, bolsas y corte de hojas de papel.  
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Para determinar cuál será nuestro objeto de estudio, las características que se han tomado en 
cuenta para definir cuál es la bolsa con mayor movimiento surge de  un estudio de cinco 
meses de acuerdo a los pedidos de venta puesto que en la actualidad la empresa cuenta con 
una variedad de medidas de bolsas de papel a producir, las principales o mejor dicho las 
bolsas con mayor índice de ventas según la investigación de una data histórica y el resumen 
concreto de la tabla de N°1. Top de las 10 bolsas con mayor índice de ventas  nos muestra 
como resultado que  la bolsa con medida  N° 6 con fondo cuadrado es la que mayor 
movimiento ha tenido durante el periodo de estudio. 
Tabla 1.Top de las 10 bolsas con mayor índice de ventas 
Fuente: Elaboración propia. 
Después de definir el producto de estudio se procede a identificar las posibles causas que se 
encuentren ocasionando una baja productividad en la línea de producción de bolsas de 
medida N°6 de papel y mediante la herramienta de estudio del trabajo se detectó que el cuello 
de botella es el proceso de empaquetado, tal y como se muestra en la tabla N° 2 que expone 
mediante el estudio de tiempos que la producción entre la velocidad histórica versus la 
velocidad promedio del trabajador  tiene una variación de velocidad del 56% menos por 
hora. Podemos observar también en base de la velocidad de la máquina y la del empaquetado 
tiene un 21% menos, datos que reflejan un desbalance en la línea de producción. De acuerdo 
a la gerencia el ritmo de velocidad deberá ser de una producción de 4000 bolsas por hora 
caso que no se está dando actualmente y va en una disminución del 67% si comparamos la 
velocidad promedio del trabajador con el teórico. Como también se puede observar en la 
tabla N°2.  Análisis de producción en maquinaria y mano de obra,  existe 
incumplimiento del tiempo estándar ya que realmente debe ser un ciclo de empaquetado en 
promedio de 622.4 segundos aproximadamente de acuerdo a los datos históricos pero se 














1 BOLSAS N°6 2904.850 17.80% 139,432.80S/ 48.00S/       2904.850 17.80%
3 BOLSAS 29X42 cm 2368.815 14.51% 139,760.09S/ 59.00S/       5273.665 32.31%
4 BOLSAS  N°12 2053.000 12.58% 125,233.00S/ 61.00S/       7326.665 44.89%
5 BOLSAS N°20 1783.450 10.93% 142,676.00S/ 80.00S/       9110.115 55.81%
6 BOLSAS 34X50 cm 1779.100 10.90% 145,886.20S/ 82.00S/       10889.215 66.71%
7 BOLSAS SANG. 15x15cm 1750.100 10.72% 68,253.90S/    39.00S/       12639.315 77.43%
8 BOLSAS N° 4 1400.000 8.58% 51,800.00S/    37.00S/       14039.315 86.01%
9 BAGUETTE 9x66 cm 1313.250 8.05% 98,493.75S/    75.00S/       15352.565 94.05%
10 BOLSAS N° 8 970.550 5.95% 57,262.45S/    59.00S/       16323.115 100.00%
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exceden ocasionando un retraso en las entregas de los productos terminados y 
encontrándonos en desventaja frente a la competencia. 
 
Tabla 2.Análisis de producción en maquinaria y mano de obra. 
 
















Teórico 4000   8.000 450.000 
Real 2892   5.784 622.407 
VELOCIDAD 
EMPAQUETADO 
Histórico 3720   7.440 483.871 
Trabajador  2382.39 509.61 4.76 755.542 
  -56% 1337.61   -21% 
  -21%       
Fuente: Elaboración propia. 
 
Asimismo para contar con la certeza de que nuestra productividad se ve afectada por causas 
relacionadas a los métodos y tiempos de trabajo, se realizó un análisis mediante un diagrama 
de Pareto de juicios de expertos dando a relucir que la principal causa de que nuestra 
productividad se vea afectada negativamente es el cuello de botella en el proceso de 




Tabla 3.Análisis de criticidad de juicio de expertos. 
N° Causas 
Juicio de expertos 
A B C Valor Porcentaje %acumulado 
1 
Cuello de botella en el proceso de 
empaquetado 
5 3 4 60 22% 22% 
2 
Incumplimiento de producción 
estándar de las bolsas 
4 3 5 60 22% 44% 
3 Tiempo ocioso 4 4 3 48 17% 61% 
4 Actividades innecesarias 3 3 3 27 10% 71% 
5 Falta de un plan de mantenimiento 3 3 3 27 10% 80% 
6 Mala ubicación de las áreas 3 3 2 18 6% 87% 
7 
falta de inducción a los 
trabajadores 
3 2 3 18 6% 93% 
8 materiales con daños físicos 3 2 2 12 4% 98% 
9 Desmotivación del personal 2 2 2 8 3% 100% 
10 Total       278     
Fuente: Elaboración propia. 
Criterio: Juicios de expertos con la participación de A= Jefe de producción, B= supervisor de producción y C= 
Asistente de producción e indican su calificación para cada causa, la fecha de elaboración: del 02 de Enero al 
05 de Enero, en la cual cada trabajador encargado del área de producción de bolsas es encuestado. 
Tabla 4.Subcriterio de encuestados. 
1 Leve  
2 Moderado 
3 Severo  
4 Grave 
5 Muy grave 
     Fuente: Elaboración propia. 
También se expone según la tabla de priorización de juicio de expertos el 80% depende de 
no contar con un plan de mantenimiento, seguidamente se menciona que el 71% de las causas 
implica actividades innecesarias, tiempo ocioso con un 61%, continuando con un 




1.2   Trabajos Previos 
Ochoa Katleen, Motivación y productividad laboral (estudio realizado en la empresa 
municipal aguas de xelaju emax).Tesis (Título de Licenciada Psicóloga 
Industrial/Organizacional). Guatemala. Universidad Rafael Landívar, Facultad de 
Humanidades, 2014. 57 pp. 
La presente investigación plantea que la motivación es de suma importancia en el desempeño 
laboral de cada trabajador, para lo cual si un trabajador se siente satisfecho con su 
remuneración, realiza actividades que le agradan y mantiene un buen clima laboral su 
productividad será mejor. 
Podemos finalizar mencionando que la motivación será el sustento de la productividad ya 
que un empleado es eficaz y eficiente si es productivo, factores determinantes para lograr 
ser competitivos.8 
Martínez William, Propuesta de mejoramiento mediante el estudio del trabajo para las 
líneas de producción de la empresa Cinsa yumbo (Título de Ingeniero Industrial) Santiago 
de Cali Universidad Autónoma de Occidente, Facultad de Ingeniería, 2013. 93 pp. 
La tesis en mención nos relata de qué manera la técnica del estudio del trabajo busca 
aumentar el rendimiento en el proceso de fabricación de cilindros, en tal proceso se detectó 
que se contaba con dos cuellos de botella por lo que sus balance de línea no es óptimo. Se 
logró detectar los tiempos muertos, los tiempos productivos y los tiempos de ciclo. Pero no 
se logró ninguna mejora debido a que la planta ya contaba con la certificación de la planta 
matriz de la empresa. 
Delgado, Rita. Optimización del procesado de bombones en la planta artesanal Don Eli a 
través de la estandarización de las actividades de producción, con la metodología de tiempos 
y movimientos. Tesis (Título de magister en Ingeniería Industrial y productividad). Quito: 
Escuela Politécnica Nacional, Facultad de Ingeniería Química y agroindustria, 2018. 129 pp. 
En el informe se llegó a proponer una estandarización del proceso productivo en la planta 
artesanal de chocolate que no contaba con una definición de herramientas y procedimientos 
para controlar su producción, se detectó que el cuello de botella se encontraba en la operación 
de conchado y temperado, se midieron los tiempos improductivos, se fijó la distribución de 
planta, medición de tramos y se estudió cada proceso. Del cual se tuvo como resultado la 
reducción de un mejor tiempo es decir se redujo el tiempo de producción.  
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Mayorga, Alvaro. Incremento de la productividad del área de envasado de producto final, 
en una planta procesadora de harina de trigo utilizando la metodología de la teoría de 
restricciones. Tesis (Título de magister en Ingeniería Industrial y productividad). Quito: 
Escuela Politécnica Nacional, Facultad de Ingeniería Química y agroindustria, 2017. 127 pp. 
En este trabajo el objetivo principal  es incrementar el rendimiento de la línea de envasado 
mediante la herramienta teoría de restricciones, determinar las restricciones de las 
operaciones, seleccionar de las tres alternativas propuestas la que sea más conveniente tanto 
técnica como financieramente.   
En el primer capítulo se hace mención a la teoría relacionada a las dos variables de la tesis, 
en el capítulo dos se relata acerca del empleo de la teoría de restricciones, en el siguiente 
capítulo se hace el levantamiento de resultados obtenidos por medio de la metodología 
aplicada por consiguiente para el cuarto capítulo se dan las conclusiones y recomendaciones.  
Se concluye con la reducción de las horas extras, detección del cuello de botella, el 
incremento de su capacidad instalada y una proyección de ahorro como el incremento de la 
productividad. 
Guaraca, Segundo. Mejora de la productividad, en la sección de prensado de pastillas, 
mediante el estudio de métodos y la medición del trabajo, de la fábrica de frenos 
automotrices Egar S.A. Tesis (Título de magister en Ingeniería Industrial y productividad). 
Quito: Escuela Politécnica Nacional, Facultad de Ingeniería Química y agroindustria, 2015. 
123 pp. 
El propósito del estudio es incrementar los niveles de  productividad en el proceso de 
prensado con el menor capital, proponer procedimientos que reduzcan tiempos, mejorar el 
uso de los recursos y sin tener algún gasto extra. Por último se aumentó el número de 
producción de pastillas de frenos, se mejoró en un 25 % la productividad, se detectaron los 
paros improductivos. 
Ruiz, Heber. Estudio de métodos de trabajo en el proceso de llenado de tolva para mejorar 
la productividad de la empresa Agrosemillas Don Benjamín E.I.R.L. Para optar por el título 
de Ingeniero Industrial. Trujillo: Universidad Nacional de Trujillo, Facultad de Ingeniería, 
2016. 208 pp. 
El estudio del autor mencionado tiene como propósito acrecentar la productividad en la 
fábrica de la empresa Agrosemillas Don Benjamín E.I.R.L., donde se hizo estudios acerca 
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de la distribución de almacén para tener un buen manejo de los recursos, también una 
investigación de métodos y tiempos, se realizó diagramas para diagnosticar el estado actual  
desarrollando la propuesta de incrementar la productividad. 
Se planteó una nueva distribución de almacén que implica un recorrido más corto, a través 
de la propuesta se logra incrementar a 48.93% el espacio libre en el almacén, la eficiencia y 
eficacia mejoran. 
Tejero, Jorge. Aplicación de productividad a una empresa de servicios. Tesis para optar por 
el título de Ingeniero Industrial y de Sistemas. Piura: Universidad de Piura, Facultad de 
Ingeniería, 2013. 83 pp. 
Incrementar la productividad es la finalidad del informe, las conclusiones  acerca de  seguir 
con la mejora continua aún después de la implementación de otras mejoras, el mantenimiento 
preventivo en los distintos equipos y máquinas de la empresa colaboró en el ahorro del 
tiempo, en cada estudio de métodos se dio una capacitación al personal, como se puede 
apreciar se realizó un estudio de métodos en cada puesto de trabajo. 
Rojas, Rachels. La aplicación de estudio del trabajo, para mejorar la productividad en los 
servicios de mantenimiento de la empresa Flashman S.A.C., lima – 2017. Tesis para optar 
por el título de Ingeniero Industrial. Lima: Universidad César Vallejo, Facultad de 
Ingeniería, 2017. 135 pp. 
La tesis de la autora concluye que la productividad aumentó pero que su eficiencia el 
porcentaje de productividad sigue siendo la misma, a diferencia de la eficacia que se puede 
observar un aumento. 
Calderón, Moises. Aplicación del Estudio del Trabajo para mejorar la Productividad en la 
Línea de Producción de un Millar de Papel Bond A4, en la Empresa Convertidora del 
Pacifico EIRL. Ate, Lima 2017. Tesis para optar por el título de Ingeniero Industrial. Lima: 
Universidad Privada César Vallejo, Facultad de Ingeniería, 2017. 128 pp.  
El propósito de la investigación es determinar el aumento de la productividad por medio del 
estudio del trabajo contando con indicadores.  
Finalizando se obtuvo una mejora de un 16% en la productividad, sugiriéndose continuar 
con los indicadores que se utilizaron, se recomendó un analista de producción para la 
elaboración de diagramas y con ello generar nuevas ideas de mejora, también contratar un 
supervisor de producción ya que podrá cerciorarse de hacer cumplir el manual de 
organización de funciones y el control de los recursos. 
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Checa, Pool. Propuesta de mejora en el proceso productivo de la línea de confección de 
polos para incrementar la productividad de la empresa confecciones sol. Tesis para optar por 
el título profesional licenciado de Ingeniero Industrial. Trujillo: Universidad Privada del 
Norte, Facultad de Ingeniería, 2014. 259 pp.  
La investigación de Checa busca mejorar la producción de polos, la empresa en mención no 
cuenta con parámetros y control de cada puesto de trabajo teniendo tiempos muertos, 
innecesarios, no cuenta con una buena distribución, por lo que al implementar las 
herramientas de  estudio del trabajo entre otras mejorará la productividad en un 90.68% 
asimismo se concluyó que la mano de obra es insuficiente. 
1.3 Teorías Relacionadas al Tema 
Para las teorías relacionadas en la presente investigación se ha tomado en cuenta como 
variables al “Estudio del trabajo” y la “Productividad”. Acto seguido, se hará mención de 
acuerdo a lo que han investigado distintos autores respecto a las variables. 
1.3.1. Estudio del trabajo  
El estudio de trabajo se basa en una secuencia de técnicas enfocadas a controlar, observar y 
revisar todas las actividades del trabajador, con la finalidad de localizar todas las causas que 
no generen valor a la cadena de producción. El estudio del trabajo cuenta con dos 
herramientas que son el análisis de métodos y el estudio de tiempos. Estas técnicas se 
encargaran de medir los tiempos que emplea el empleado en cada actividad que tiene que 
ejecutar para lograr el incremento de la productividad (Fernández, González y Puente, s.f., 
p. 68). 
Según Kanawaty “[…] el estudio del trabajo es sistemático y obliga a examinar en persona 
todos los factores que influyen sobre la eficacia de una operación dada, pondrá de manifiesto 
las deficiencias de todas las actividades relacionadas con esa operación.” (1996, p.18). 
“El estudio del trabajo actúa como el bisturí del cirujano, exponiendo a la vista de todos las 
actividades y el funcionamiento, bueno o malo, de una empresa.” (Kanawaty, 1996, p.18). 
1.3.1.1. Estudio de métodos 
Para Kanawaty “El estudio de métodos es el registro y examen crítico sistemático de los 
modos de realizar actividades, con el fin de efectuar mejoras.” (1996, p.77) 
Los 8 pasos a considerar para el estudio de métodos son: 
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a) Seleccionar la investigación en el que se va actuar  
b) Registrar y recopilar la información del presente método de trabajo  
c) Examinar el método de trabajo presente 
d) Desarrollar alternativas  más óptimas para la propuesta en el método de trabajo 
e) Evaluar la alternativa más conveniente para el método de trabajo bajo la relación costo 
beneficio entre el anterior método de trabajo y actual. 
f) Definir el nuevo método de trabajo de manera sencilla y presentarlo 
g) Implantar el método de trabajo propuesto mediante la práctica y capacitar al personal que 
intervienen. 
h) Controlar y dar seguimiento al propuesto método de trabajo para evitar volver al método 
que se desplazó. 
El estudio de métodos tiene como objetivos perfeccionar los procesos, favorecer la 
distribución de la planta, minimizar el esfuerzo de la mano de obra, reducir los costos en 
recursos, mejorar los puestos de trabajo y simplificar las actividades. (García, s.f., p.35) 
La herramienta de investigación de métodos nos guía para determinar el método de trabajo 
que se amolde mejor para lograr el buen uso de los recursos, minimizar los tiempos que se 
invierten en las actividades, desaparecer los tiempos de transporte, demora y movimientos 
que no generen valor, para luego reducir costos. (López, Alarcón y Rocha, 2014, p. 43). 
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Para López, Alarcón y Rocha (2014, p. 50), las metas que el estudio de métodos cuenta para 
mejorar una línea de producción son: 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
1.3.1.1.1 Diagrama de proceso de operaciones  
“Los diagramas del proceso comprenden símbolos, tiempo y distancia, con la finalidad de 
ofrecer una forma objetiva y estructurada para analizar y registrar las actividades que 
conforman un proceso” (Render y Heizer, 2013 p. 99) 
El diagrama de operaciones es un diagrama que estudia las etapas que comprende una línea 
de procesos tomando en cuenta los símbolos de operación, inspección, operación combinada 
y almacén. (Render, y Heizer, 2013, p.99). 
Según López, Alarcón y Rocha para la elaboración del DOP se iniciará con detectar las 
piezas del plano técnico, el presente método de trabajo, basándolo en representaciones 
gráficas. (2014, p.82) 
Contribuir a  
incrementar  la 
rentabilidad del  
proceso productivo
Aportar a que los 
procesos de 




Ayudar a que el sistema 
productivo se desempeñe 
mejor
Contribuye a que se 
cuente con  un  
adecuado control de 
los materiales.
Figura 1. Objetivos del estudio de métodos 
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1.3.1.1.2 Diagrama analítico de proceso 
Es una herramienta que representa mediante gráficos los procesos específicos de un producto 
o servicio que incluye la inspección, demora, operación, transporte, operación combinada y 
almacenado. (Boria y García, 2005, p.129) 
1.3.1.1.3 Diagrama Bimanual  
López, Alarcón y Rocha hacen mención que el diagrama mano derecha – mano izquierda es 
una herramienta que describe detalladamente los movimientos que ejecuta cada trabajador 
con sus dos manos. (2014, p. 102) 
Según el autor Kanawaty (2014, p. 152), nos dice que el diagrama bimanual examina lo que 
hace el trabajador con la mano derecha e izquierda respetando la secuencia de cada actividad, 
[…] nos ayuda a detectar procesos que se repiten. 
1.3.1.1.4 Diagrama Hombre – Máquina  
Los diagramas hombre – máquina nos ayudan a investigar las actividades en cada puesto de 
trabajo para comprender la relación entre los movimientos del hombre y la máquina para 
que no se den mermas en tiempos y esfuerzos. (Roig, 1996, p.90) 
“El diagrama muestra la relación de tiempo exacta entre el ciclo de trabajo de la persona y 
el ciclo de operación de la máquina. Estos hechos pueden conducir a una utilización más 
completa del tiempo del trabajador y de la máquina así como a obtener un mejor balance del 
ciclo de trabajo”. (Niebel, Freivalds y Osuna 2004, p. 30) 
1.3.1.2. Estudio de tiempos 
“El estudio de tiempos es una técnica de medición del trabajo empleada para registrar los 
tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada 
en condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido 
para efectuar la tarea según una norma de ejecución preestablecida”. (Kanawaty, 1996, 
p.273). 
Los materiales para realizar nuestro estudio de tiempos son un cronómetro, tablero y 
formulario de estudio de tiempos. (Kanawaty, 1996, p.273). 
 
1.3.1.2.1 Tiempo estándar  
El autor García (1977, p.179) resalta que el tiempo estándar es la pauta que establece el 
tiempo que se necesita para acabar una actividad de trabajo. 
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1.3.1.2.2 Técnicas de medición del trabajo  
Para García (1977, p.184) nos dice que los principales métodos que se usan para el estudio 
de tiempos son:  
 La estimación de datos históricos 
 Estudio de tiempos con reloj 
 Desmenuzar a micro movimientos los tiempos predeterminados 
 Mediante la observación de trabajo 
 Datos estándar y formulación del tiempo  
1.3.1.2.3 Utensilios para realizar la medición de tiempos  
 Tabla para estudiar los tiempos: En la tabla se colocará  una página donde se escribirán 
las observaciones. ( p.197) 
 Hoja de datos: Aquí se escribirán el nombre del artículo, de la parte, etc. Datos del 
tiempo de cada actividad. (p.197) 
 Cronómetro : Herramienta que medirá el tiempo que es utilizado para cada operación  
1.3.2. Productividad  
Para López  (2013, p.11) “La productividad es la forma más eficiente para generar recursos 
midiéndolos en dinero, para hacer rentables y competitivos a los individuos y sus 
sociedades.” 
Según Prokopenko “[…], la productividad es la relación entre la producción obtenida por un 
sistema de producción o servicios y los recursos utilizados para obtenerla.” (1987, p.3) 
La productividad es puede ser la respuesta entre los productos realizados en el numerador y 
los recursos consumidos para realizarlos. Por consiguiente podemos decir que es un 
indicador  para comparar nuestros niveles de producción en temas económicos. 
(Prokopenko, 1987, p.1)  
“la productividad es una capacidad de producción o creación, y tiene un costo por tiempo de 
operación, para crear riqueza y beneficios.” (Lopez, 2013, p.17) 
“la productividad es la capacidad de lograr objetivos y de generar respuestas de máxima 
calidad con el menor esfuerzo humano, físico y financiero, en beneficio de todos, al permitir 
a las personas desarrollar su potencial y obtener a cambio un mejor nivel en su calidad de 
vida.” (Lopez, 2013,  p.21) 
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Para Cruelles la productividad el incremento de la productividad es un mejor uso de los 
recursos si es que estos se usan en la misma cantidad y se incrementa la producción o se 
reducen los recursos y se mantiene la producción (2012, p.11). 
1.3.2.1. Gestión del cumplimiento de la producción 
De acuerdo al autor Cruelles “la eficacia es el grado en el que se logran los objetivos. Se 
identifica con el logro de las metas (<<hacer bien las cosas correctas>>) (2012, p.11) 
”Sostiene que la eficacia es el grado de conseguir todo los objetivos Planificados, y se 
identifica con el logro de las metas”. (Cruelles, 2012, 
p. 11) 
1.3.2.2. Gestión del recurso tiempo 
“La productividad no se puede confundir con la eficiencia, esta significa producir bienes de 
alta calidad con el menor tiempo posible.” (Lopez, 2013, p.20). 
“la eficiencia mide la relación entre insumos y producción, busca minimizar el coste de los 
recursos (<<hacer bien las cosas>>). En términos numéricos, es la razón entre la producción 





1.4. Formulación del Problema 
1.4.1 Problema general 
¿Cómo el estudio del trabajo mejora la productividad en la línea bolsas de papel, en la 
empresa Rotapel S.A, Ate, 2018? 
1.4.2. Problemas específicos 
PE1: ¿Cómo el estudio del trabajo mejora la gestión del cumplimiento de producción en la 
línea de bolsas de papel, en la empresa Rotapel S.A, Ate, 2018? 
PE2: ¿Cómo el estudio del trabajo mejora la gestión del recurso tiempo en la línea de 
bolsas de papel, en la empresa Rotapel S.A, Ate, 2018? 
1.5. Justificación  
Justificación Teórica 
El estudio del trabajo es una herramienta que nos ayudará a mejorar la productividad  
optimizando los procesos de elaboración de las actividades operativas, se reducirán los 
tiempos improductivos, se detectarán los cuellos de botella, contaremos con indicadores que 
nos apoyarán a medir nuestra productividad. A su vez desarrollará alternativas para poder 
solucionar a los diferentes problemas que se pueden presentar en la empresa Rotapel S.A. 
de tal manera otorga una investigación científica que de recomendaciones y soluciones. 
Justificación Económica 
El proyecto de investigación es de suma importancia porque al ser aplicado nos ayudará 
tener un manejo eficiente de los recursos en la empresa y por ende a reducir nuestros costos, 
también a que esta herramienta metodológica no requiere de una fuerte inversión para poder 






1.6.1. Hipótesis general 
El estudio del trabajo mejora la productividad en la línea de bolsas de papel en la empresa 
Rotapel, Ate, 2018. 
1.6.2. Hipótesis específicas 
El estudio del trabajo mejora la gestión del cumplimiento de producción en la línea de bolsas 
de papel de la empresa Rotapel S.A, Ate, 2018 
El estudio del trabajo mejora la gestión del recurso tiempo en la línea de producción de 
bolsas de papel de la empresa Rotapel S.A, Ate, 2018. 
1.7. Objetivos 
1.7.1. Objetivo general 
Determinar como el estudio del trabajo mejora la productividad en la línea de bolsas de 
papel, en la empresa Rotapel S.A, Ate, 2018 
1.7.2. Objetivos específicos 
Determinar como el estudio del trabajo mejora la gestión del cumplimiento de producción 
en la línea de bolsas de papel, en la empresa Rotapel S.A, Ate, 2018. 
Determinar como el estudio del trabajo mejora la gestión del recurso tiempo en la línea de 







2.1 Diseño metodológico 
2.1.1 Nivel de investigación 
El nivel de investigación del proyecto es de nivel descriptivo porque describirá la situación 
de la línea de producción bolsas de papel de la empresa y explicativo porque está sujeto a 
comprobación de hipótesis.  
“la investigación descriptiva es la que se utiliza, […], para describir la realidad de 
situaciones, eventos, personas, grupos o comunidades que se estén abordando y que se 
pretende analizar” (Universia Costa Rica, 2017, p.2). 
La investigación del tipo explicativa describe el problema pero también menciona el porqué 
de las causas que hicieron que se dé el contexto analizado (Universia Costa Rica, 2017, p.2) 
2.1.2 Método 
El método que emplearemos es hipotético – deductivo ya que, después del análisis y 
recolección de datos de la línea de bolsas de papel en la empresa Rotapel S.A., se plantearan 
las respectivas hipótesis.  
2.1.3 Diseño de investigación  
El presente trabajo de investigación es un diseño inclinado a ser longitudinal y pre-
experimental , debido a que se toman los datos de manera conveniente y por otro lado medirá 
y contrastará la variable dependiente antes y después de la mejora (Hurtado y Toro, 2007, p. 
105).  
Variables, Operacionalización 
Variable independiente: Estudio del trabajo  
Técnica que se encarga de dar a conocer la cantidad de actividades y como se desarrolla, ya 
sea de manera positiva o negativa, dentro de una organización. (Kanawaty, 2010, p.18) 
Dimensión 1: Estudio de métodos 
Se busca la perfección cada vez que se use la herramienta de estudio de métodos para detectar 
los excesos o despilfarros que no se tomaban en cuenta. (García, p.35) 
Dimensión 2: Estudio de tiempos 
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El estudio de tiempos es un instrumento de estudio del trabajo que es usada para recolectar 
información del tiempo invertido en cada actividad con requisitos definidos, por 
consiguiente analizar los datos recolectados y definir el tiempo estándar de cada tarea (Caso, 
[2013?],p.53). 
Variable dependiente: Productividad  
La productividad abarca todos los niveles de la organización, se puede medir con eficiencia 
y eficacia, con el propósito de saber la producción total entre los recursos utilizados. “Los 
economistas definen la productividad como la relación entre las <<salidas>> de un proceso 
de producción con los <<insumos>> dedicados a tal proceso.” (Bertrand y Prabhakar, 
[1990?], 371) 
La productividad es un ratio que mide el grado de aprovechamiento de los factores que 
influyen a la hora de realizar un producto; se hace entonces necesario el control de la 
productividad. Cuanto mayor sea la productividad de nuestra empresa, menor serán los 
costes de producción y, por lo tanto, aumentara nuestra competitividad (Cruelles, 2012, p. 
10) 
“[…] la productividad es una medida de la eficiencia económica que resulta de la relación 
entre los recursos utilizados y la cantidad de productos o servicios elaborados. […]” 
(Rodríguez, 1993, p.22). 
Dimensión 1: Gestión del cumplimiento de producción 
Según García (2011), Es la relación entre los productos logrados y las metas que se tiene 
fijadas. El índice de la eficacia expresa el buen resultado de la realización de un producto de 
un periodo definido. La eficacia es obtener resultados.” (p.16). 
 
Dimensión 2: Gestión del recurso del tiempo 
“La eficiencia es la capacidad en horas hombre y horas máquina para lograr la productividad 






























El estudio de trabajo es el 
examen sistemático de los 
métodos para realizar 
actividades con el fin de 
mejorar la utilización 
eficaz de 
los recursos y de establecer 
normas de rendimiento 
con 
respecto a las actividades 





La metodología de 
estudio del trabajo 
es el principio 
Del análisis de las 
actividades y 
tiempos, con el fin 










IA = [ TA - ANV] * 100% 
T.A 
 
IA: Índice de actividades con valor 
ANV: Actividad que no agregan valor 












TS = TN (1+S) 
[(Tsai- Tsdi)/ Tsai] * 100% 
Tsai: Tiempo estándar antes de la 
implementación 
Tsdi: Tiempo estándar después de la 
implementación. 
TS: Tiempo estándar 
S: Suplemento de trabajo,  











Según Prokopenko “[…], 
la productividad es la 
relación entre la 
producción obtenida por 
un sistema de producción o 
servicios y los recursos 
utilizados para obtenerla.” 
(1987, p.3)     
 
La productividad  es  
el resultado de la 
cantidad de  
productos 
terminados entre los 









=      Paquetes  de bolsas prod.*h 
















=         Tiempo útil o esperado 








2.3 Población  
La población es un universo de unidades relacionadas cuyas características se desean 
investigar. (Hernández, 2001, p. 127). 
En el presente proyecto de investigación la población está conformada por las 1337 órdenes 
de producción diaria del año 2017 (observar anexo 5).    
2.4 Muestra 
La “muestra es una parte, más o menos grande, pero representativa de un conjunto o 
población, cuyas características deben reproducirse lo más aproximado posible” (Hernández, 
2001, p. 127). 
Para efecto del trabajo de investigación se toma de muestra 299 órdenes de producción 
(equivalen antes y después de acuerdo a la fórmula del tamaño de muestra, por ello se 
realizará la pre-prueba y pos-prueba en la línea de bolsas de papel de la empresa Rotapel 
S.A., para poder observar cómo se encuentra la productividad en relación al estudio del 
trabajo. 
2.4.1 Muestreo 
El muestreo de la presente investigación es  no probabilístico ya que delimitaremos 
condiciones que nos permitirán ejecutar el muestreo. Nuestro muestreo será tomado a 
conveniencia siendo 76 días de producción. 
Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.5.1 Técnicas  
La técnica que se usó para esta investigación fue la  observación para hacer levantamientos 
de datos acerca de la productividad de la empresa y también se empleó el instrumento de 
registro la ficha de recolección de datos que se completara al hacer la observación de la 
productividad. 
2.5.1.1   Observación de campo 
Técnica que identifica los procedimientos de las actividades de trabajo actual como también 
efectuar la toma de tiempos. “una técnica de recolección de información consistente en la 
inspección y estudio de las cosas o hechos tal como acontecen en la realidad […]” (p.42) 
Esta técnica se aplicará para identificar de modo sistemático y confiable las operaciones que 




2.5.1.2     Fichas de información  
Las fichas de información son registros organizados de datos que se va anotando bajo un 
criterio y un fin, se usan en una investigación. (Wilson, 2015, parr. 7). 
 
2.5.1.3     Instrumentos de recolección de datos  
En este trabajo de investigación el principal instrumento que se aplicará es  la hoja de 
registros para recolectar los datos de los tiempos y operaciones que se dan en la línea de 
producción de bolsas de papel en la empresa Rotapel S.A. Todo nos ayudará a dar respaldo 
al desarrollo de la investigación.  
Instrumento de medición: Para medir nuestros tiempos utilizaremos el cronómetro debido a 












Fuente: Elaboración propia. 
 
2.5.1.4         Validez  
El presente informe de investigación contiene un grado de validez, debido a que mide la 
variable independiente y dependiente. Durante el desarrollo de la investigación  esta será 
evaluada por tres jueces que establecerán la validez del contenido. 
 
2.5.1.5 Confiabilidad  
Es una técnica que implica en analizar el contenido de los reportes o formatos. (Como se cita 




teoría con la práctica, para ello se expondrá en pre – prueba y post – prueba los resultados, 
demostrando nuestras hipótesis. 
2.6. Métodos de análisis de datos 
Una vez obtenidos los datos, lo posterior que se debe hacer es analizar todos los datos para 
tener la certeza si nuestra hipótesis de estudio es aceptada o rechazada. Debido a que el 
proyecto de investigación es cuantitativa y las variables son a razón se prosigue a elaborar 
la base de datos de la variable estudio del trabajo y la variable productividad. 
El proceso de Análisis descriptivo  
La elaboración será en base de información de registros y datos de las dos variables en 
estudio, con el fin de estimular el análisis de los resultados y por consiguiente interpretarlos. 
De igual manera se realizará el uso de las tablas estadísticas para conservar los datos de las 
frecuencias que se consiguen de la tabulación de datos de los indicadores de la variable 
independiente y variable dependiente, por ultimo contaremos con gráficos para los datos 
cuantitativos. El análisis de los datos que se  registrarán en dos tiempos en la pre – prueba y 
post- prueba 
Análisis inferencial  
En la realización del proyecto de investigación se utilizará la prueba de normalidad, la prueba 
de T de student o en todo caso la prueba de Wilcoxon para contrarrestar las hipótesis, con el 
propósito de estimar la consecuencia de la variable independiente sobre la variable 
dependiente que sería la productividad. 
Se realizará la estadística descriptiva: media, mediana, moda y desviación estándar. 
 Se realizará la prueba de la normalización. 
 Se aplicará  la prueba de wilcoxon para datos sin distribución normal. 
2.7. Aspectos éticos 
En el presente proyecto de investigación los aspectos éticos tienen gran importancia, por 
consiguiente respetar los derechos de los autores, la legalización y legitimidad los datos 
recolectados de la empresa, como también se sustente todas las observaciones de la 




2.8. Generalidades de la empresa 
2.8.1. Descripción de la empresa 
Rotapel S.A., es una empresa privada peruana dedicada desde hace 33 años a la 
transformación y manufactura de productos de papel y artículos conexos, tales como rollos 
para puntos de venta, ( tales como para cajeros automáticos, máquinas registradoras), bolsas 
de papel en diferentes fondos, con ventana, antigrasa, parafinado. Los años transcurridos han 
permitido que Rotapel adquiera experiencia necesaria para atender a sus clientes, la 
ubicación de la organización se encuentra en Jr. Manuel Gonzales Prada 284 y su centro de 
ventas se ubica en Av. La Molina. 
La empresa hace contratos a empresas por pedidos de millares de bolsas de papel kraft 
producto en el que se enfoca este proyecto, logrando cumplir las expectativas del cliente. El 
servicio de transporte del producto final es realizado por la misma empresa. 
2.8.2. Datos generales  
Identificación de la Empresa ROTAPEL S.A. 
 Fecha de fundación: 1 de mayo de 1981 
 RUC: 20101314724 
 Teléfono: Central: 511 3561703 
 E-mail: rotapel@rotapel.com 
 Ubicación: Jirón Manuel Gonzales Prada #284, Santa Clara-ATE 
 
2.8.3. Proveedores  
ROTAPEL S.A. tiene consigue un grupo numeroso de proveedores tanto nacionales como 
extranjeros los cuales son  
 Albri 
 Neptunia (Proveedor Extranjero) 
 Tauro Trading 
 Papelera Nacional 
 Grafinal S.A 
 Papelera Del Sur 




2.8.4. Reseña histórica 
 
La empresa ROTAPEL S.A. es una mediana empresa peruana especializada en la conversión 
e impresión del papel en productos como rollos de papel para todo tipo de impresoras, bolsas 
de papel, tickets térmicos, etc. 
La empresa comenzó en el año 1974 con ubicación en JR. Jirón Manuel Gonzales Prada 
#284, Santa Clara-ATE. Comenzó sus labores en una planta de 2500 m2, conforme pasaban 
los años ha ido progresando a ritmo constante y se vio en la necesidad de adquirir otra planta 
de 3000m2 en el año 2000. 
Su materia prima es separada especialmente por algunas de las más importantes fábricas de 
papel del mundo. Atendemos a instituciones gubernamentales y privadas, empresas 
nacionales y extranjeras. 
 
2.8.5. Visión  
Ser la empresa de proveedores que brinde soluciones en necesidades de productos de papel 
fomentando el crecimiento de la industria nacional 
 
2.8.6. Misión 
Somos una empresa peruana que se dedica a la conversión e impresión de productos de papel 
contando con tecnología y equipo humano altamente calificado, todos ellos comprometidos 
con la protección del medio ambiente, para brindar productos con la más alta calidad y 
garantía para ofrecer el mejor servicio al cliente. 
 
2.8.7. Valores  
 Honestidad  
 Respeto 
 Profesionalismo 









2.8.8. Productos de bolsas de papel que comercializa Rotapel S.A. 
Las bolsas que comercializa la empresa son: bolsas de papel de fondo plano, con y sin fuelle. 
Fondo cuadrado, elaborado con papel kraft, papel monolucido, papel antigrasa, papel 
parafinado y papel bond. 





























N° Descripción de los Productos 
1 BOLSAS 24X36 cm 
2 BOLSAS N° 6 
3 BOLSAS 29X42 cm 
4 BOLSAS  N°12 
5 BOLSAS N°20 
6 BOLSAS 34X50 cm 
7 BOLSAS SANG. 15x15cm 
8 BOLSAS N° 4 
9 BAGUETTE 9x66 cm 
10 BOLSAS N° 8  
11 BOLSAS N° 2  
12 BOLSAS BAGUETERA 14x60cm 
13 MANGAS MONOLUCIDO  23x28cm 
14 BOLSAS 9.5x19.5x5 cm 
15 BOLSAS  19x30cm 
16 BOLSAS  15.5x21x4.5cm 
17 BOLSAS 19x27 cm 
18 BOLSAS BAGUETERA 14x66 cm 
19 BOLSAS 24x42cm 
20 BOLSAS SANG  15.5x18cm 
21 BOLSAS 15.5X26X4cm 
22 BOLSAS N°5 
23 BAGUETERA 14x43.5x7.5 cm 
24 BOLSAS 9.5x18x5.5cm 
25 BOLSAS BAGUETERA  14x57 cm 
26 BOLSAS 19x60 cm 
27 BOLSAS  19X27 cm 
28 BOLSAS SANG.  15x17.5 cm 
29 BOLSAS 19X19 
30 BOLSAS SANG 14.5x19.5cm 
31 BOLSAS   14x33.5x7 cm 
32 BOLSAS SANG. MONO. PARAF. 15x16  







Fuente: Elaboración propia 
 
2.8.9. Estructura Organizacional  
La empresa cuenta en la actualidad con 130 trabajadores en las distintas áreas de las cuales 
las representamos en el siguiente gráfico.  
 
 
Fuente: Elaboración propia 
2.9. Desarrollo de la propuesta  
Para dar inicio a nuestra realización de la investigación es necesario diagnosticar la situación 
actual de línea de producción mediante un análisis de estudio de tiempos y métodos, 
recolectar toda la información necesaria antes y después del uso de la herramienta, para 
identificar como y que tanto ha sido nuestro impacto en la productividad de manera positiva 
en la producción de las bolsas de papel N° 6. 
 
34 BOLSAS SANG.  15x15 cm 
35 BOLSAS 15.5x20cm 
36 BOLSAS 50GRS 15x20cms 
37 Bolsas 10x15x5 cm 
38 BOLSAS BAGUETERA  10x51x5 cm 
Gerente General























Figura 3.Estructura organizacional 
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2.9.1.  Situación actual de la línea de producción bolsas de papel. 
Dentro de la línea de producción se procede a analizar las operaciones que se realizan 
mediante el diagrama de operaciones, diagrama de  actividades de procesos y el diagrama 
bimanual en los diagramas mencionados se expone los procesos que se deben seguir para 
elaborar la bolsa de papel N° 6. Como también el estudio de los tiempos que se invierten en 
los procesos de elaboración. 
2.9.1.1 Estudio de métodos antes de la mejora 
El estudio de métodos cuenta con etapas sistemáticas que se enfocan en mejorar los procesos 
actuales como en este caso en el proceso de producción de bolsas de papel, a continuación 
detallamos las etapas que se realizan para la investigación. 
2.9.1.1.1. Seleccionar la investigación en el que se va actuar  
En esta etapa nos centramos en elegir el proceso que se va a estudiar para ello se ha 
esquematizado todo el macro proceso mediante el diagrama de flujo de procesos , todo el 
flujo es tramitado por la base de datos “Flex line” (ERP). El diagrama de flujo de procesos 
de la empresa tiene como punto de partida el envío de cotización al cliente de la cual si es 
aprobada por este se recibe la orden de compra al área ventas por consiguiente se genera una 
orden de pedido de venta que tendrá que ser aprobada por el área de créditos y cobranzas 
para así poder generar la orden de producción, planificar los requerimientos de materiales y 
ejecutar las operaciones de fabricación, una vez fabricados se envía al área de almacén 
productos terminados que recepciona y almacena los productos finalizados en su fabricación 
y como último paso mediante el área de distribución se elabora las guías y la hoja de ruta 
para el transporte de los productos terminados. 
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Fuente: Elaboración propia 















- Historial de 
credito
-Línea de credito



























































Toma P.V. con 
visto bueno de 
Producción
Elaborar la "hoja de 
ruta" para el despacho
Emisión de 
G/F.




Entrega de facturas y 
reporte de guias al chofer
Traslado del P.T. a la 
móvil para su 
verificación y  carga
Figura 4.Diagrama de flujo de la empresa Rotapel S.A. 
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Una vez expuesto todo nuestro flujo de proceso ya que es necesario para poder saber cuáles  
son los procedimientos que se deben seguir para una buena realización y entendimiento del 
proceso general en lo que atañe a la realización de la fabricación de las bolsas de papel. De 
todo los procesos que se dan, analizamos que el proceso de producción es la  parte de la 
cadena de procesos que genera valor es decir es el core Business para establecer una ventaja 
competitiva. 
Como mencionan los autores no todas las actividades de un proceso se pueden mejorar por 
lo que debemos analizar los problemas que se concentran en el corazón de nuestra cadena 
productiva de acuerdo a nuestro análisis de toma de tiempos y recopilación de datos 
detectamos que como mencionamos en nuestra tabla N°1 de nuestra realidad problemática 
tenemos dificultades con el cumplimiento de nuestro tiempo estándar, contamos con un 
cuello de botella en el proceso de empaquetado y mediante el estudio de métodos detectamos 
actividades que no generan valor.  
2.9.1.1.2. Registrar y recopilar la información del presente método de trabajo  
Este paso consiste en la recolección de datos importantes acerca de cada actividad del 
proceso de producción bolsas de papel, por ello  utilizamos la herramientas más adecuadas 
que en este caso es el diagrama de operaciones de proceso del área de bolsas. 
A. DOP Proceso de producción bolsas de papel 
El proceso de fabricación de las bolsas de papel inicia de acuerdo al DOP (diagrama de 
operaciones de proceso)  con la limpieza de la máquina y recepción de la bobinas de papel 
hasta el proceso de empaquetado y llevado a la parihuela como punto final de la producción, 
de acuerdo al diagrama podemos observar que la operación en la que hay mayor intervención 















B. Diagrama análisis del proceso de operaciones. 
Después de reconocer las operaciones generales del proceso de las bolsas de papel 
procedemos a profundizar cuales son las actividades con mejor detalle dentro del proceso de 
producción mediante un diagrama de análisis de proceso que incluye el transporte y el 
almacenamiento del producto. 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 6.Diagrama de análisis de procesos del proceso de bolsas de papel 
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C. Diagrama de Actividades del proceso de empaquetado  
En este proceso se esquematiza la descripción del proceso que se generan en el 
empaquetado de medio millar de bolsas de papel de medida N°6. 
 
Figura 7. Actividades del proceso de empaquetado 
 
Fuente: Elaboración propia 
  
DESCRIPCIÓN
Cuadrado de bolsas 
Selección de bolsas defectuosas
Conteo de bolsas
Traslado de bolsas a un costado de la mesa
Traslado de bolsas al centro de la mesa
Corte de rafia
1er amarre del paquete de bolsas
2do amarre
Traslado de bolsas a un costado de la mesa
Recepción de las bolsas plasticas
Extender  la bolsa en la mesa
Cortado de bolsa de plastico
deshecho de merma de bolsa de plastico
Traslado de 2 paquetes de bolsas al centro de la mesa 
Embolsado 
Pegado de bolsa superior
Corte de cinta de embalaje
Pegado de bolsa inferior 




  14 6 1 1





Producto:  Bolsas N° 6 
Transporte 6
Operación: Empaquetado de bolsas n° 6 Inspección 1
Área:  Producción bolsas de papel
Operario: Alexander Flores Almacenamiento
Lugar: Rotapel S.A Total 21




D. Diagrama bimanual del proceso de empaquetado 
Después de todos los procesos mencionados en la investigación, se observa que la actividad 
que contiene mayor proceso manual es el proceso de empaquetado, este proceso es uno de 
los últimos de la cadena de elaboración de las bolsas de papel. Para examinar la secuencia 
de actividades del empaquetado se utilizó el diagrama bimanual ya que nos explica y detalla 
los procedimientos de los movimientos sistemáticos de la mano derecha e izquierda del 
trabajador.  
 
Figura 8.Operaciones de manos en el proceso de empaquetado 
Fuente: Elaboración propia  





Descripción mano Izquierda T. (seg) T. (seg)
Recepción de  las bolsas 
Traslado de bolsas a la mesa 
Emparejar  bolsas 
Retira bolsas defectuosas
Conteo de bolsas
Cuadrado de bolsas 
Traslado a un costado de la mesa 
 Sujetar la rafia
 Sujetar la rafia
 Sujetar la rafia
Sujetar la rafia 
Traslado de paquete al centro de la mesa 
Cuadrado de bolsas 
 Presionar el apilamiento de bolsas
 Espera - sin movimiento
Amarrar y presionar el paquete de bolsas
 Espera - sin movimiento
Amarrar y presionar el paquete de bolsas
Traslado a un costado de la mesa 
Traslado de Envase de bolsa




Traslado de merma de envase
Traslado de 2 paquetes al centro de la mesa
Embolsado 
Presion en el doblez
Buscar el inicio de la cinta
Sostiene la cinta de embalaje 
Sostiene la cinta de embalaje 
Sostiene la cinta de embalaje 
Sostiene la cinta de embalaje 
Sostiene la cinta de embalaje 
Sin movimiento 
Invertir el paquete de bolsas 
Recepción de  la cinta de embalaje
Buscar el inicio de la cinta
Sostiene la cinta de embalaje 
Sostiene la cinta de embalaje 
Sostiene la cinta de embalaje 
Posiciona de manera horizontal el paquete 
Sin movimiento 
Sin movimiento 
Traslado del paquete a perihuela 
Total 16 8 7 14 19 22 0 4
Orificios (corte ) en la bolsa
Traslado del paquete a perihuela 
Total




Traslado  de cinta a la mesa
Traslado de cute 
Traslado de cinta 
Traslado de 2 paquetes al centro de la mesa
Embolsado 
Traslado de cinta 






Traslado de cinta a la mesa
Invertir el paquete de bolsas 
Traslado de merma de envase
 Presionar el apilamiento de bolsas
Traslada la rafia a la mesa
Amarrar el paquete de bolsas
Traslada la rafia a la mesa
Amarrar el paquete de bolsas
Traslado a un costado de la mesa 
Trasladar la regla 
Acomodar la bolsa encima de la mesa
Traslado de regla 
Traslado de cute 
Corte de bolsa
Cuadrado de bolsas 
Traslado de las bolsas




Traslado a un costado de la mesa 
Dar vueltas a la rafia
Traslado de cute 
Corte de rafia
Colocación en el dispensador de rafia










Área:  Producción bolsas de papel
DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL 
Hoja núm. 1 de 1 Resumen
Método Actual Propuesto
Operaciones




2.9.1.1.3. Examinar el método de trabajo presente 
Como se menciona de acuerdo al diagrama bimanual anterior el proceso de producción de 
la bolsa de papel de medida N° 6 cuenta  con 16 operaciones , 8 transportes, 7 esperas y 14 
sostenimientos en la mano izquierda como también en la mano derecha contamos con 19 
operaciones, 22 transportes , 0 esperas y 4 sostenimientos. De las cuales se someten a un 
estudio de movimientos y se determina que contamos con actividades que no generan valor.     
2.9.1.1.4. Toma de tiempos  
Una vez detectado nuestra operación de estudio a continuación se procede a examinar los 
elementos de trabajo para determinar los tiempos empleados en los ciclos de un empaquetado 
de medio millar de bolsas de papel de medida N° 6 de fondo cuadrado para lo cual se tomó 
210 ciclos es decir 76 días laborales de jornadas de 9 horas de trabajo establecidos en la 
muestra. 
2.9.1.1.5. Valoración del ritmo de trabajo 
Para la toma de tiempos se debe determinar el valor de factor de valoración del ritmo de 
trabajo del obrero de acuerdo al análisis del supervisor de producción y bajo el sistema 
Westinghouse (ver Tabla N° 9) de acuerdo a los resultados de la tabla mencionada nos da 
un factor de valoración del 105% dato que interpretamos que el ritmo de trabajo del 



















Fuente: Elaboración propia 
  
0.15 A1 SUPERIOR 0.13 A1 EXCESIVO
0.13 A2 SUPERIOR 0.12 A2 EXCESIVO
0.11 B1 EXCELENTE 0.1 B1 EXCELENTE
0.08 B2 EXCELENTE 0.08 B2 EXCELENTE
0.06 C1 BUENO 0.05 C1 BUENA
0.03 C2 BUENO 0.02 C2 BUENA
0 D PROMEDIO 0 D PROMEDIO
0.05 E1 ACEPTABLE 0.04 E1 ACEPTABLE
-0.1 E2 ACEPTABLE -0.18 E2 ACEPTABLE
-0.16 F1 MALO -0.12 F1 DEFICIENTE
-0.22 F2 MALO -0.17 F2 DEFICIENTE
0.06 A IDEAL 0.04 A PERFECTA 
0.04 B EXCELENTE 0.03 B EXCELENTES
0.02 C BUENO 0.01 C BUENAS
0 D REGULAR 0 D REGULARES
-0.03 E ACEPTABLES -0.02 E ACEPTABLES













TABLA DE FACTOR DE VALORAZIÓN EN ROTAPEL S.A.
HABILIDAD ESFUERZO
CONDICIONES CONSISTENCIA
Tabla 7.Factor de valoración del ritmo de trabajo bajo el sistema Westinghouse. 
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2.9.1.1.6. Suplementos  
Para nuestra toma de tiempos se debe considerar los suplementos que se deben fijar de 
acuerdo al analista de operaciones de la línea de producción, estos valores están regidos bajo 
la tabla de suplementos del autor Niebel Freivals en su 11ª edición con el libro llamado 
Ingeniería Industrial métodos, estándares y diseño del trabajo (ver anexo 9). Estos 
suplementos que se han considerado son los constantes y de descanso, de las cuales nos 
brinda como resultado los suplementos un 9 % de todos los factores externos que pueden 
influenciar en el proceso de empaquetado. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
2.9.1.1.7. Tiempo estándar antes 
Para continuar con nuestro diagnóstico del cuello de botella en la línea de producción bolsas 
de papel y con el objetivo de mejorar la productividad, después del estudio de métodos 
prosigue la toma de tiempos  que en este caso se tomó al ciclo de medio millar de bolsas de 

















Trabajo fino o de precisión







Estrés visual (atención estrecha)
Monotonía
Estrés mental





Suplemento por trabajo de pie
Incómoda (agachado, acostado, en cuclillas)
Un nivel (una subcategoría de IES) debajo de lo recomendado
Dos niveles debajo de lo recomendado
SUPLEMENTOS VARIABLES DE DESCANSO 
Niveles de iluminación
Tabla 8.Suplementos en la línea de producción bolsas de papel en la empresa Rotapel S.A. 
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es la toma de 3 ciclos por día siendo el mínimos de un ciclo total de 663.86 segundos 
considerando el factor de valorización y suplementos. 
Fuente: Elaboración propia. 
9%
1  recepcion y Cuadrado de bolsas 153.50 105 161.18 14.51 175.68
2 Separación de bolsas defectuosas 47.22 105 49.58 4.46 54.04
3 Conteo y cuadrado  de bolsas 121.96 105 128.06 11.53 139.59
4 Traslado a un costado de la mesa 25.43 105 26.71 2.40 29.11
5 traslado al centro y 3er cuadrado 75.26 105 79.02 7.11 86.13
6 corte de rafia 5.90 105 6.20 0.56 6.75
7 1er amarrado del paquete de bolsas y giro 29.76 105 31.25 2.81 34.06
8 2do amarrado 19.00 105 19.95 1.80 21.75
9 Traslado de bolsas a un costado de la mesa 5.72 105 6.01 0.54 6.55
10 Inclinación por recepción de las bolsas plasticas 8.74 105 9.18 0.83 10.00
11 Extender  la bolsa 4.53 105 4.76 0.43 5.18
12 Cortado de bolsa de plastico 3.03 105 3.18 0.29 3.47
13 deshecho de merma de bolsa de plastico 2.00 105 2.10 0.19 2.29
14 Traslado de 2 paquetes de bolsas al centro de la mesa y volteado 2.15 105 2.26 0.20 2.46
15 Embolsado 40.52 105 42.55 3.83 46.38
16 Pegado de bolsa superior y corte 20.34 105 21.35 1.92 23.27
17 Pegado de bolsa inferior y corte 10.03 105 10.53 0.95 11.48
18 volteado y Orificios en bolsa 3.49 105 3.66 0.33 3.99
19 Traslado a parihuela 4.96 105 5.21 0.47 5.68
667.86
Instalación/ máquina: máquina 82 Término:
Herramientas y calibradores: Comienzo:
Estudio de tiempos
Departamento: Producción bolsas Estudio núm.:









Producto/pieza: Bolsa N° 6 Tiempo Transc.:








Tabla 9.Análisis del tiempo estándar (segundos) antes de la mejora en la línea de bolsas de papel de la 
empresa Rotapel S.A. 
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2.9.1.1.8. Productividad antes de la mejora 
Análisis de eficacia antes de la mejora 
En esta parte de la investigación procedemos a investigar el estado de la eficiencia mediante 
la producción diaria por las horas laborales que se dan en una jornada de trabajo, estos datos 
se aprecian en el anexo N°2  de acuerdo a los paquetes producidos por hora, las horas 
laboradas y  el tipo de bolsa que se produjo en una muestra de 76 días.  
Fuente: Elaboración propia 
 
Real PQT Real Esperada PQT Esperada Esperada
Prod. X hora Prod. X hora Prod. X hora Prod. X hora Historico x hora
1 5.68 2842.11 5.78 2892 98% 3720.00 76%
2 6.86 3428.57 7.45 2976 92% 3720.00 92%
3 4.89 2444.44 5.80 2898 84% 3720.00 66%
4 6.22 3111.11 5.74 2868 108% 3720.00 84%
5 6.00 3000 5.66 2832 106% 3720.00 81%
6 6.20 3100 5.75 2874 108% 3720.00 83%
7 5.70 2850 5.84 2922 98% 3720.00 77%
8 5.45 2727 5.78 2892 94% 3720.00 73%
9 3.11 1555.56 5.78 2892 54% 3720.00 42%
10 6.53 3266.67 5.89 2946 111% 3720.00 88%
11 3.50 1750 5.88 2940 60% 3720.00 47%
12 3.81 1904.76 5.87 2934 65% 3720.00 51%
13 2.35 1176.47 5.87 2934 40% 3720.00 32%
14 6.00 3000.00 5.87 2934 102% 3720.00 81%
15 5.03 2514.29 5.82 2910 86% 3720.00 68%
16 6.00 3000 5.63 2814 107% 3720.00 81%
17 4.80 2400 5.81 2904 83% 3720.00 65%
18 6.25 3125 5.76 2880 109% 3720.00 84%
19 3.56 1777.78 5.94 2970 60% 3720.00 48%
20 4.06 2028.17 5.72 2862 71% 3720.00 55%
21 4.22 2111.11 5.80 2898 73% 3720.00 57%
22 4.00 2000.00 5.87 2934 68% 3720.00 54%
23 3.58 1791.04 5.78 2892 62% 3720.00 48%
24 6.00 3000 5.76 2880 104% 3720.00 81%
25 5.63 2812.50 5.90 2952 95% 3720.00 76%
26 3.43 1714.29 5.81 2904 59% 3720.00 46%
27 4.80 2400 5.88 2940 82% 3720.00 65%
28 2.00 1000 5.58 2790 36% 3720.00 27%
29 5.14 2571.43 5.65 2826 91% 3720.00 69%
30 6.00 3000 5.64 2820 106% 3720.00 81%
31 5.00 2500 5.89 2946 85% 3720.00 67%
32 2.63 1315.07 5.65 2826 47% 3720.00 35%
33 5.33 2666.67 5.70 2850 94% 3720.00 72%
EFICACIA ACTUAL
n° 
Velocidad manipulada Velocidad histórica
Productividad Productividad
Eficacia Eficacia 
Tabla 10. Eficacia ante de la mejora 
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Como se puede apreciar en la tabla N° 8. Análisis de la eficacia antes de la mejora en la línea 
de bolsas de papel de la empresa Rotapel S.A, de acuerdo a la data histórica tenemos como 
producción esperada 3720 bolsas por hora producidas y generando como resultado una 
eficacia de acuerdo a la velocidad histórica y que además para tener en consideración 




























Fuente: Elaboración propia 
Real PQT Real Esperada PQT Esperada Esperada
Prod. X hora Prod. X hora Prod. X hora Prod. X hora Historico x hora
34 5.65 2823.53 5.82 2910 97% 3720.00 76%
35 6.20 3100 5.70 2850 109% 3720.00 83%
36 6.67 3333.33 5.87 2934 114% 3720.00 90%
37 6.67 3333.33 5.71 2856 117% 3720.00 90%
38 4.96 2479.34 5.62 2808 88% 3720.00 67%
39 5.00 2500 5.87 2934 85% 3720.00 67%
40 2.50 1250 5.87 2934 43% 3720.00 34%
41 5.00 2500 5.76 2880 87% 3720.00 67%
42 2.22 1111 5.71 2856 39% 3720.00 30%
43 7.44 3720 5.75 2874 129% 3720.00 100%
44 5.45 2727 5.68 2838 96% 3720.00 73%
45 5.20 2600 5.69 2846 91% 3720.00 70%
46 3.11 1553 5.93 2967 52% 3720.00 42%
47 6.00 3000 5.66 2832 106% 3720.00 81%
48 5.00 2500 5.87 2936 85% 3720.00 67%
49 4.44 2222 5.68 2842 78% 3720.00 60%
50 3.64 1818 5.74 2872 63% 3720.00 49%
51 3.60 1800 5.77 2883 62% 3720.00 48%
52 4.60 2300 5.80 2900 79% 3720.00 62%
53 4.00 2000 5.83 2916 69% 3720.00 54%
54 2.35 1175 5.67 2833 41% 3720.00 32%
55 3.56 1778 5.84 2920 61% 3720.00 48%
56 6.00 3000 5.72 2861 105% 3720.00 81%
57 3.33 1667 5.90 2951 56% 3720.00 45%
58 2.80 1400 5.92 2962 47% 3720.00 38%
59 3.20 1600 5.70 2849 56% 3720.00 43%
60 5.60 2800 5.95 2975 94% 3720.00 75%
61 4.22 2111 5.82 2909 73% 3720.00 57%
62 4.44 2222 5.83 2914 76% 3720.00 60%
63 6.00 3000 5.81 2905 103% 3720.00 81%
64 6.00 3000 5.74 2869 105% 3720.00 81%
65 2.22 1111 5.87 2935 38% 3720.00 30%
66 5.80 2900 5.79 2897 100% 3720.00 78%
67 4.50 2250 5.73 2864 79% 3720.00 60%
68 6.40 3200 5.68 2841 113% 3720.00 86%
69 6.67 3333 5.86 2932 114% 3720.00 90%
70 5.80 2900 6.42 2852 90% 3720.00 78%
71 3.50 1750 5.82 2909 60% 3720.00 47%
72 4.20 2100 5.94 2968 71% 3720.00 56%
73 4.67 2333 5.81 2904 80% 3720.00 63%
74 4.22 2111 5.78 2892 73% 3720.00 57%
75 6.25 3125 5.67 2835 110% 3720.00 84%
76 3.56 1778 5.89 2945 60% 3720.00 48%
EFICACIA ACTUAL
n° 
Velocidad manipulada Velocidad histórica
Productividad Productividad
Eficacia Eficacia 
Tabla 11..Análisis de la eficacia antes de la mejora en la línea de bolsas de papel de la 
empresa Rotapel S.A 
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Análisis de eficiencia antes de la mejora  
Para el análisis de la eficiencia en nuestro proceso de empaquetado tomamos 76 datos de las 
cuales se observa el tiempo que se requiere en el ciclo de empaquetado en relación al tiempo 
estándar y a la velocidad de la máquina reflejando en la mayoría de veces una baja eficiencia. 
 
Fuente: elaboración propia 
Tiempo Tiempo Tiempo 
Trabajador x 1 pqt Std trabajador maquina
1 633.33 667.86 105% 483.870968 76%
2 885.32 667.86 75% 483.870968 55%
3 736.36 667.86 91% 483.870968 66%
4 745.32 667.86 90% 483.870968 65%
5 899.33 667.86 74% 483.870968 54%
6 668.21 667.86 100% 483.870968 72%
7 788.33 667.86 85% 483.870968 61%
8 692.22 667.86 96% 483.870968 70%
9 1157.14 667.86 58% 483.870968 42%
10 551.02 667.86 121% 483.870968 88%
11 1028.57 667.86 65% 483.870968 47%
12 945.00 667.86 71% 483.870968 51%
13 1530.00 667.86 44% 483.870968 32%
14 600.00 667.86 111% 483.870968 81%
15 715.91 667.86 93% 483.870968 68%
16 600.00 667.86 111% 483.870968 81%
17 750.00 667.86 89% 483.870968 65%
18 576.00 667.86 116% 483.870968 84%
19 1012.50 667.86 66% 483.870968 48%
20 887.50 667.86 75% 483.870968 55%
21 852.63 667.86 78% 483.870968 57%
22 900.00 667.86 74% 483.870968 54%
23 1005.00 667.86 66% 483.870968 48%
24 702.23 667.86 95% 483.870968 69%
25 640.00 667.86 104% 483.870968 76%
26 1050.00 667.86 64% 483.870968 46%
27 750.00 667.86 89% 483.870968 65%
28 1800.00 667.86 37% 483.870968 27%
29 700.00 667.86 95% 483.870968 69%
30 600.00 667.86 111% 483.870968 81%
n°
EFICIENCIA ACTUAL
Eficiencia en base al 
dato histórico
Eficiencia en base 
T. Standar 




Fuente: Elaboración propia 
  
Tiempo Tiempo Tiempo 
Trabajador x 1 pqt Std trabajador maquina
31 720.00 667.86 93% 483.870968 67%
32 1368.75 667.86 49% 483.870968 35%
33 675.00 667.86 99% 483.870968 72%
34 637.50 667.86 105% 483.870968 76%
35 580.65 667.86 115% 483.870968 83%
36 881.10 667.86 76% 483.870968 55%
37 669.11 667.86 100% 483.870968 72%
38 726.00 667.86 92% 483.870968 67%
39 720.00 667.86 93% 483.870968 67%
40 1440.00 667.86 46% 483.870968 34%
41 720.00 667.86 93% 483.870968 67%
42 1620.00 667.86 41% 483.870968 30%
43 483.87 667.86 138% 483.870968 100%
44 660.28 667.86 101% 483.870968 73%
45 692.31 667.86 96% 483.870968 70%
46 1159.09 667.86 58% 483.870968 42%
47 600.00 667.86 111% 483.870968 81%
48 720.00 667.86 93% 483.870968 67%
49 810.00 667.86 82% 483.870968 60%
50 990.00 667.86 67% 483.870968 49%
51 1000.00 667.86 67% 483.870968 48%
52 782.61 667.86 85% 483.870968 62%
53 900.00 667.86 74% 483.870968 54%
54 1531.91 667.86 44% 483.870968 32%
55 1012.50 667.86 66% 483.870968 48%
56 855.20 667.86 78% 483.870968 57%
57 1080.00 667.86 62% 483.870968 45%
58 1285.71 667.86 52% 483.870968 38%
59 1125.00 667.86 59% 483.870968 43%
60 889.21 667.86 75% 483.870968 54%
61 852.63 667.86 78% 483.870968 57%
62 810.00 667.86 82% 483.870968 60%
63 689.22 667.86 97% 483.870968 70%
64 678.32 667.86 98% 483.870968 71%
65 1620.00 667.86 41% 483.870968 30%
66 669.22 667.86 100% 483.870968 72%
67 800.00 667.86 83% 483.870968 60%
68 562.50 667.86 119% 483.870968 86%
69 680.22 667.86 98% 483.870968 71%
70 620.69 667.86 108% 483.870968 78%
71 1028.57 667.86 65% 483.870968 47%
72 857.14 667.86 78% 483.870968 56%
73 771.43 667.86 87% 483.870968 63%
74 852.63 667.86 78% 483.870968 57%
75 754.16 667.86 89% 483.870968 64%
76 1012.50 667.86 66% 483.870968 48%
n°
EFICIENCIA ACTUAL
Eficiencia en base al 
dato histórico
Eficiencia en base 
T. Standar 
Tabla 13.Análisis de la eficiencia antes 
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Análisis de productividad antes de la mejora  
En la siguiente tabla exhibimos según el autor Prokopenko la eficiencia por la eficacia nos 



























Fuente: Elaboración propia  
Dias Eficacia Eficiencia Productividad
1 76% 105% 81%
2 92% 75% 70%
3 66% 91% 60%
4 84% 90% 75%
5 81% 74% 60%
6 83% 100% 83%
7 77% 85% 65%
8 73% 96% 71%
9 42% 58% 24%
10 88% 121% 106%
11 47% 65% 31%
12 51% 71% 36%
13 32% 44% 14%
14 81% 111% 90%
15 68% 93% 63%
16 81% 111% 90%
17 65% 89% 57%
18 84% 116% 97%
19 48% 66% 32%
20 55% 75% 41%
21 57% 78% 44%
22 54% 74% 40%
23 48% 66% 32%
24 81% 95% 77%
25 76% 104% 79%
26 46% 64% 29%
27 65% 89% 57%
28 27% 37% 10%
29 69% 95% 66%
30 81% 111% 90%
31 67% 93% 62%
32 35% 49% 17%
ANTES 
Tabla 14. Productividad antes 
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De acuerdo a la tabla N°15 se puede apreciar la productividad media antes de la mejora es 
del 57% un índice que indica que tenemos una baja productividad, asimismo contamos con  





























Fuente: Elaboración propia  
Dias Eficacia Eficiencia Productividad
33 72% 99% 71%
34 76% 105% 80%
35 83% 115% 96%
36 90% 76% 68%
37 90% 100% 89%
38 67% 92% 61%
39 67% 93% 62%
40 34% 46% 16%
41 67% 93% 62%
42 30% 41% 12%
43 100% 138% 138%
44 73% 101% 74%
45 70% 96% 67%
46 42% 58% 24%
47 81% 111% 90%
48 67% 93% 62%
49 60% 82% 49%
50 49% 67% 33%
51 48% 67% 32%
52 62% 85% 53%
53 54% 74% 40%
54 32% 44% 14%
55 48% 66% 32%
56 81% 78% 63%
57 45% 62% 28%
58 38% 52% 20%
59 43% 59% 26%
60 75% 75% 57%
61 57% 78% 44%
62 60% 82% 49%
63 81% 97% 78%
64 81% 98% 79%
65 30% 41% 12%
66 78% 100% 78%
67 60% 83% 50%
68 86% 119% 102%
69 90% 98% 88%
70 78% 108% 84%
71 47% 65% 31%
72 56% 78% 44%
73 63% 87% 54%
74 57% 78% 44%
75 84% 89% 74%
76 48% 66% 32%
PROMEDIO 64% 83% 57%
ANTES 
Tabla 15. Productividad antes 
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2.9.1.1.9. Desarrollo de la mejora  
En esta parte de la investigación reconocemos las actividades que no generan valor en el 
proceso de empaquetado de acuerdo al diagrama N° 5. Diagrama bimanual del proceso de 
empaquetado antes de la mejora, en ella se puede apreciar las actividades que hemos 
detectado que no generan valor (sombreados). 
 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 9.Diagrama bimanual del proceso de empaquetados sombreados 
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Como se menciona en el diagrama bimanual del puesto de trabajo en el empaquetado antes 
de la mejora una de las actividades que generan mayor tiempo es el contado de bolsas, como 
se puede apreciar en la figura 10 en el puesto de trabajo no se contaba con un contador digital 
por ello se generaban más tiempo en el contado y si en caso cometían un error volvían a 

























Fuente: Elaboración propia 
Desde este punto de acuerdo a las imágenes y al diagrama bimanual se propone instalar un 
contador digital en el puesto de trabajo para que el método pueda ser más rápido y se cometan 
Figura 10.Puesto de trabajo antes 1 
Figura 11.Puesto de trabajo antes 2 – contado manual 
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menos equivocaciones en la actividad de contado como se puede observar en la figura 9. 
Diagrama bimanual del proceso de empaquetado de actividades sombreadas, se da por 
eliminado los siguientes ítems: 
1) Conteo de bolsas  
2) Sujetar las bolsas  
Como se muestra en las imágenes líneas abajo con la instalación del contador digital se ha 
facilitado la contabilización disminuyendo los tiempos y evitando errores como se puede 



















Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 12.Instalación de contador en el puesto de trabajo mejorado 1 
Figura 13.Instalación de contador en el puesto de trabajo mejorado 2 
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Otro punto en la mejora de acuerdo a las siguientes imágenes es que se optó por cambiar de 
medida de las bolsas de plástico con las que se embolsaba el paquete de bolsas de papel 

























Figura 14.Embolsado antes 1 



























Figura 16.Embolsado antes 3 














Fuente: Elaboración propia 
Con la nueva propuesta de cortar las bolsas en la máquina guillotina de la misma área de 
producción bolsas se puede evitar las siguientes actividades que el trabajador realizaba 
para cortar cada bolsa de plástico planificando que en promedio se utilizaran 50 unidades 














Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 18.Embolsado antes 5 















Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo a las imágenes se eliminan los siguientes ítems del diagrama bimanual: 
1) Traslado de envases de bolsas a la mesa 
2) Acomodar la bolsa en la mesa 
3) Traslado de regla 
4) Traslado de merma  
5) Corte de bolsa 
6) Traslado de regla  
También el punto que se ha evaluado para la mejora es en la actividad del proceso de 










Fuente: Elaboración propia 
Figura 20.Guillotina de corte de bolsas para el empaquetado 2 




























Figura 22.Guillotina de corte de bolsas para el empaquetado 2 antes 




Fuente: Elaboración propia 
Como demuestran las imágenes los cute no son seguros al momento del corte de la cinta de 




Fuente: Elaboración propia 
  
Figura 24.Guillotina de corte de bolsas para el empaquetado 2 antes 










Fuente: Elaboración propia 
  
Figura 26.Dispensador de cinta para el empaquetado 1 después 













Fuente: Elaboración propia 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
  
Figura 28.Dispensador de cinta para el empaquetado 1 después 




Fuente: Elaboración propia 
  
Figura 30.Dispensador de cinta para el empaquetado 2 después 
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Diagrama Bimanual mejorado en el proceso de empaquetado. 
En la figura 31 podemos apreciar que se ha reducido el tiempo promedio del ciclo de empaquetado en  146.2  
segundos. 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 31.Diagrama bimanual mejorado después 2 
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2.9.1.1.10. Tiempo estándar mejorado (después) 
Para continuar con nuestra mejora del cuello de botella en la línea de producción bolsas de 
papel y con el objetivo de mejorar la productividad, después del estudio de métodos prosigue 
la toma de tiempos que en este caso se tomó al ciclo de medio millar de bolsas de papel con 
medida N° 6 , la toma de tiempos según la tabla N° 16 que se encuentra líneas abajo es la 
toma de 3 ciclos por día siendo el mínimos de un ciclo total de 621.24 segundos considerando 
el factor de valorización y suplementos. 
 
Fuente: Elaboración propia  
Tabla 16.Toma de tiempos mejorado 
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2.9.1.1.11. Productividad después de la mejora 
Análisis de eficacia después de la mejora 
De acuerdo a la propuesta de mejora se procedió a practicar con el método que consiste en 
el contador automatizado, el uso de los dispensadores de cinta y las bolsas precortadas de 



















Fuente: Elaboración propia 
 

























Fuente: Elaboración propia  
Tabla 18.Análisis de la eficacia  después de la mejora 
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Análisis de eficiencia después de la mejora 
Tabla 19. Análisis de la eficiencia después 
 




Tabla 20. Análisis de la eficiencia después 
 
Fuente: Elaboración propia  
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Análisis de productividad después de la mejora  
Como se puede apreciar en la tabla 21 y 22 la eficacia media incremento al igual que la 
eficiencia y de acuerdo a prokopenko el producto de los dos nos da la productividad que en 
este caso la media incrementó por lo tanto nuestra propuesta de mejora da resultados 
positivos. 
 
Tabla 21. Análisis de la productividad después 
 




































Fuente: Elaboración propia  
Tabla 22. Análisis de productividad después 
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2.10  Evaluación del beneficio monetario 
2.10.1 Análisis económico 
Productividad monetaria del proyecto  
Para determinar nuestra evaluación económica tenemos en consideración que cada paquete 
de medio millar de la bolsa de medida n° 6 tiene de precio unitario de S/.24 (veinticuatro) 
soles en la tabla Nº 23, se muestra que la planta procesadora de bolsas de papel tuvo un 
incremento en su producción gracias a la mejora y al estudio de la herramienta estudio del 
trabajo de 42.92 paquetes por día en promedio a 47.80 paquetes por día en promedio, estos 
a su vez elevaron nuestra productividad monetaria es decir se generaron mayores ingresos 
con un promedio de ganancia diario de S/.117,21 (ciento diecisiete con veintiuno soles), por 
lo tanto nuestras ganancias diarias en promedio ascenderán en promedio de S/.2,578.73 (dos 
mil quinientos setenta y ocho con setenta y tres soles diario) cifra justificable en proporción 
a nuestra inversión. 
 Estos datos se analizaron de los resultados de la tabla tal ver el anexo 4 
Fuente: Elaboración propia 
Beneficio – costo del proyecto  
En esta parte de la investigación se calcula según las tablas que se mencionan líneas abajo 
la relación entre el beneficio que se obtiene sobre la inversión para la propuesta, “la relación 
beneficio/costo muestra la cantidad de dinero que retorna por cada unidad monetaria 
invertida” (Herrera et al., 1994, p.43) 
Por consiguiente tomando en cuenta las pautas del autor iniciamos por presupuestar nuestra 
inversión y analizar nuestro retorno. 
 Instalación del contador industrial  
* Los precios incluyen IGV 
 
Pqt x día  (9h) Precio x Pqt Prod. En S/. X 1 día Prod. En S/. X 1 mes
Antes 42.92 S/24.00 S/1,029.98 S/22,659.54
Despues 47.80 S/24.00 S/1,147.19 S/25,238.26
Ganancia 4.88 S/117.21 S/2,578.73
Tabla 23.Análisis económico de la productividad en promedio monetaria. 
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Fuente: Elaboración propia 
 
 Implementación de dispensador de cinta de embalaje (inversión) 




Fuente: Elaboración propia 
 
 Inversión total S/ 977.50  soles. 
 




Fuente: Elaboración propia 
 POR CADA SOL GASTADO LA EMPRESA GANA S/.2.64 EN UN MES 
 
 ANÁLISIS DEL COSTO / BENEFICIO 
 
Costo – beneficio del proyecto 
C/B 38% 
Fuente: Elaboración propia 
EL COSTO DE LA INVERSIÓN ES EL 38% DE LO BENEFICIADO EN UN MES 
CANT PRECIO
1 300.00S/                              
1 70.00S/                                 
1 25.00S/                                 
1 185.00S/                              
 5 m 7.50S/                                   
- 350.00S/                              
937.50S/                              TOTAL
DESCRIPCION 
CONTADOR DIGITAL AUTONICS DE  6 DIG
PULSADOR PILOTO (NO) SCHNEIDER 
CAJA METALICA 20 X 12 APROX 
SENSOR DIFUSO AUTONICS
CABLES VULCANIZADOS 
SERVICIO DE CONTROL INDUSTRIAL ELÉCTRICO
Cant. 2
Costo 40.00S/               
Tiempo B/C
1 mes S/2.64
Tabla 24.Presupuesto de la inversión en la instalación del contador digital. 
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2.10.2  Análisis financiero de la propuesta de mejora 
La inversión de la propuesta de mejora no es una suma alta debido a que no optamos por aplicar un financiamiento, como se muestra la inversión 
es de S/.997.50 soles  , contamos con una tasa de descuento del 10 %, tomando 12 meses para evaluar nuestro VAN  (valor actual neto) y TIR 
(tasa de interés retorno) , por lo tanto como se muestra en la tabla N°25. Análisis financiero de la mejora en la línea de producción bolsas de 
papel en la empresa Rotapel S.A., tendremos como retorno de nuestro dinero desde el primer mes y nuestra tasa de retorno es del 264% 












MESES 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
INVERSION 977.50-S/       
Ingresos S/2,578.73 S/2,578.73 S/2,578.73 S/2,578.73 S/2,578.73 S/2,578.73 S/2,578.73 S/2,578.73 S/2,578.73 S/2,578.73 S/2,578.73 S/2,578.73








3.1. Análisis descriptivo 
Para el presente estudio se analizan la importancia de las variables durante el proceso de 
investigación. 
3.1.1 Variable Independiente: Estudio del trabajo 
3.1.1.1 Dimensión estudio de métodos 
El estudio del trabajo comprende el estudio de métodos que nos demuestra según el figura 
N° 8. Diagrama bimanual de actividades del proceso de empaquetado  (antes), y del 
figura N° 31 Diagrama bimanual de análisis de actividades del proceso de empaquetado  
(después), por lo tanto de  los gráficos se expone una variación de un 28,89%, este resultado 
ha sido obtenido mediante la fórmula N° 1 de la matriz de operacionalización de las variables 
(ver pg. 32). 
En el siguiente gráfico se representa las actividades que han sido modificadas después de la 
mejora por medio de la herramienta de estudio de métodos y tiempos para optimizar los 









Fuente: Elaboración propia 
Figura 32.Análisis de comparación de  actividades antes y después de la mejora 
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3.1.1.2. Dimensión de la medición de trabajo 
En el estudio de tiempos según la tabla N°9.  Toma de tiempos antes de la mejora del 
estudio del trabajo y la Tabla N°16 Toma de tiempos después de la mejora del estudio 
del trabajo, los tiempos estándar del proceso de empaquetado han variado en un 7 % es 
decir se redujo el tiempo estándar en  46.62 segundos como se pueden observar en las barras 









Fuente: Elaboración propia 
3.1.2. Variable dependiente: Productividad 
Para el análisis de la variable dependiente se observan las siguientes dimensiones y 
comparaciones de productividades antes y después de la mejora, siendo la productividad 
antes del estudio un  
3.1.2.1. Productividad  
De acuerdo al gráfico resumido se exponen las productividades antes y después de la mejora, 
según la primera barra del gráfico representa la productividad media antes de ser sometida a 
estudios se encontraba en un 57% y después de las investigaciones y el efecto positivo que 
el estudio del trabajo tuvo en la productividad media esta se vio afectada positivamente 
Figura 33.Análisis del tiempo estándar antes y después 
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incrementado en un 8%, por lo que la segunda barra del gráfico tiene como productividad 
media después un 65%. 
 
Fuente: Elaboración propia 
3.1.2.2. Dimensión de Gestión del cumplimiento de la producción 
De acuerdo al gráfico N°35, se demuestra que el registro de eficacia media antes es de 64% 
y después de la mejora la eficacia media ascendió a un 71 % contando con una variación 
optimista del 7%. 




Fuente: Elaboración propia 
3.1.2.3. Dimensión de Gestión del recurso tiempo 
Como se puede observar de acuerdo al gráfico en la que se muestra que en las barras de 
eficiencias medias hay un incremento del 7% en comparación de la eficiencia media ante 
que era de 83% y la eficiencia media después que es del 90% resultados favorables que 
demuestran que la técnica del estudio de trabajo sigue siendo una herramienta que mejora la 
eficiencia. 




Fuente: Elaboración propia 
CONFIABILIDAD 
De acuerdo a Sampieri en el capítulo 10 “análisis de datos cuantitativos” de su libro 
metodología de la investigación nos menciona que para medir la confiabilidad de datos 






Fuente: Elaboración propia 
Se analizó la confiabilidad de los 76 datos de acuerdo a la muestra. 





Resumen de procesamiento de casos
Casos
a. La eliminación por lista se basa en todas las variables 
del procedimiento.









Fuente: Elaboración propia 
Según la tabla 27 se obtuvo el valor de 0,806 del Alfa de Cronbach dato cerca a la unidad 
por lo tanto tenemos una c 
 
3.3 Análisis inferencial 
3.3.1 Análisis de la prueba de normalidad de la hipótesis general  
3.3.1.1. Productividad  
Ha: El Estudio del trabajo mejora la productividad en la línea de bolsas de papel de la 
empresa ROTAPEL S.A., Ate, 2018. 
Para poder diferir la hipótesis general es necesario saber si los datos recolectados respecto a 
la productividad anterior y posterior poseen una conducta paramétrica, para ello se someterá 
a un análisis de prueba de normalidad mediante el estadígrafo de Kolmogorov Smirnov de 
la tabla N° 14. Análisis de normalidad de la productividad Antes y después – 
Kolmogorov Smirnov.  
Después de conocer los resultados el siguiente paso es contrarrestar con la regla de decisión 
y comprobar si cumple con las condiciones. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor  ≤ 0.05, los datos tienen un comportamiento no paramétrico 

















Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo a la tabla N° 28. Análisis de normalidad de la productividad Antes y después 
– Kolmogorov  Smirnov se observa que el Sig. de la productividad antes es de 0,200 cifra 
mayor que 0,05 y que el Sig. de la productividad después es de 0,000 cifra menor 0,05, 
basándonos en la regla de decisión los datos son de comportamiento no paramétricos, por lo 
que para contrastar la hipótesis general se usará el estadígrafo de Wilcoxon.  
3.3.2. Contrastación de la hipótesis general  
Ho: El Estudio del trabajo no mejora la productividad en la línea de bolsas de papel de la 
empresa ROTAPEL S.A., Ate, 2018. 
Ha: El Estudio del trabajo mejora la productividad en la línea de bolsas de papel de la 
empresa ROTAPEL S.A., Ate, 2018. 
Regla de decisión: 
Ho: µPRODUCTIVIDAD ANTES ≥ µPRODUCTIVIDAD DESPUES 





















a. La distribución de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Corrección de significación de Lilliefors.
Parámetros normalesa,b
Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra
N
Tabla 28.Análisis de normalidad de la productividad Antes y después – Kolmogorov  Smirnov 
88 
 
Tabla 29.Comparación de Medias de la Productividad Antes y después basado al estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Fuente: Elaboración propia 
Según la tabla N°29. Comparación de Medias de la Productividad Antes y después 
basado al estadígrafo de Wilcoxon, nos indica que la media de la productividad antes de 
la mejora es de (0,5672), la cual es menor que la media de la productividad después de la 
mejora (0,6458), entonces podemos decir que no cumple la hipótesis nula 
Ho:µproductividadANTES≥µproductividadDESPUES , por lo tanto de acuerdo a ello la hipótesis 
nula rechaza lo siguiente: El Estudio del trabajo no mejora la productividad en la línea de 
bolsas de papel de la empresa ROTAPEL S.A., Ate, 2018, y se acepta la hipótesis alterna, 
donde se indica que el Estudio del trabajo mejora la productividad en la línea de bolsas de 
papel de la empresa ROTAPEL S.A., Ate, 2018. 
Para corroborar que el estudio anterior es el adecuado, se continuará a realizar el análisis de 
pvalor  de los resultados del estadígrafo de Wilcoxon, para la productividad antes de la mejora 
y después de la mejora. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 











76 ,5672 ,26787 ,10 1,38
PRODUCTIVIDAD












Fuente: Elaboración propia 
En la tabla N° 30, la significancia de la prueba realizada con el estadígrafo WILCOXON, 
que fue aplicada a la productividad antes de  la mejora y después de la mejora, en la cual el 
sig tiene un valor de  (0,01) , por lo que según la regla de decisión, se rechaza la Ho: El 
Estudio del trabajo no mejora la productividad en la línea de bolsas de papel de la empresa 
ROTAPEL S.A., Ate, 2018, y se acepta la Ha: El Estudio del trabajo mejora la productividad 
en la línea de bolsas de papel de la empresa ROTAPEL S.A., Ate, 2018. 
3.3.3. Prueba de normalidad – hipótesis específica 1 
3.3.3.1. Gestión del cumplimiento de la producción  
Ha: El Estudio del trabajo  mejora la gestión del cumplimiento de la producción en la línea 
de bolsas de papel de la empresa ROTAPEL S.A., Ate, 2018. 
Para discrepar la hipótesis específica, es necesario saber que los datos de la gestión del 
cumplimiento de la producción antes y después de la mejora como también si corresponden 
a un comportamiento paramétrico, para ello todos los 76 datos de la producción antes y 
después serán sometidos a análisis de normalidad por medio del estadígrafo de Kolmogorov 
Smirnov. Luego de obtener el resultado se procederá a contrastar según la regla de decisión.  
Regla de decisión: 
Si ρvalor  ≤ 0.05, los datos tienen un comportamiento no paramétrico 










a. Prueba de rangos con signo de 
Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.













Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo a la tabla N° 31. Prueba de normalidad con estadígrafo Kolmogorov – 
Smirnov de la gestión del cumplimiento de la producción antes y después se observa que 
el Sig. de la gestión del cumplimiento de la producción antes es de 0,050 cifra mayor o igual 
que (0,05) y que el Sig. de la productividad después es de 0,000 cifra menor que  (0,05), 
basándonos en la regla de decisión los datos son de comportamiento no paramétricos, por lo 
que para contrastar la hipótesis específica 1 se usará el estadígrafo de Wilcoxon.  
3.3.4. Contrastación de la hipótesis específica 1  
Gestión del cumplimiento de la producción 
Ho: El Estudio del trabajo no mejora la gestión del cumplimiento de la producción  en la 
línea de bolsas de papel de la empresa ROTAPEL S.A., Ate, 2018. 
Ha: El Estudio del trabajo no mejora la gestión del cumplimiento de la producción en la 
línea de bolsas de papel de la empresa ROTAPEL S.A., Ate, 2018. 
Regla de decisión: 
Ho: µGESTIÓN DEL CUMPLIMIENTO DE LA PRODUCCIÓN ANTES ≥µ GESTIÓN DEL CUMPLIMIENTO DE 












c. Corrección de significación de Lilliefors.









a. La distribución de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
Tabla 31.Prueba de normalidad con estadígrafo Kolmogorov – Smirnov de  eficacia de 
la producción antes y después 
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Ha: µGESTIÓN DEL CUMPLIMIENTO DE LA PRODUCCIÓN ANTES < µ GESTIÓN DEL CUMPLIMIENTO 
DE LA PRODUCCIÓN 
DESPUES
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla 32, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (0,6421 ) es menor 
que la media de la eficacia  después (0,7146), por consiguiente no se cumple Ho: µGESTIÓN 
DEL CUMPLIMIENTO DE LA PRODUCCIÓN ANTES ≥µ GESTIÓN DEL CUMPLIMIENTO DE LA PRODUCCIÓN 
DESPUES, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que el Estudio del trabajo no mejora 
la gestión del cumplimiento de la producción  en la línea de bolsas de papel de la empresa 
ROTAPEL S.A., Ate, 2018, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual 
queda demostrado que el Estudio del trabajo no mejora la gestión del cumplimiento de la 
producción  en la línea de bolsas de papel de la empresa ROTAPEL S.A., Ate, 2018. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el pvalor 
o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a la eficacia de 
la producción antes y después.  
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  




N Media Desviación estándar Mínimo Máximo
EFICACIA_ANTES
76 .6421 .17960 .27 1.00
EFICACIA_DESPUES
76 .7146 .04823 .69 1.00
Estadísticos descriptivos
Tabla 32.COMPARACION DE MEDIAS DE LA EFICACIA ANTES Y DESPUES CON EL 












Fuente: Elaboración propia 
De la tabla 31, se puede verificar que la significancia de la prueba realizada con el 
estadígrado Wilcoxon, aplicada a la EFICACIA antes y después de la mejora es la cual el 
sig tiene un valor de (0,001), por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza 
la hipótesis nula y se acepta que El Estudio del trabajo  mejora la eficacia en la línea de 
bolsas de papel de la empresa ROTAPEL S.A., Ate, 2018. 
3.3.5. Prueba de normalidad – hipótesis específica 2 
Gestión del recurso tiempo  
Ha: El Estudio del trabajo  mejora la gestión del recurso tiempo en la línea de bolsas de 















a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.













Fuente: Elaboración propia 
En base a la tabla 34, Se muestra que el valor de la significancia de la EFICIENCIA antes 
es mayor que 0,05 (0,200), y que el sig. de la eficiencia después, es menor que 0,05 (0,000), 
por ello los datos son no paramétricos, y para poder contrastar la hipótesis general se usara 
el estadígrafo de WILCOXON. 
3.3.6. Contrastación de la hipótesis específica 2 
Gestión del recurso tiempo 
Ho: El Estudio del trabajo  no mejora la gestión del recurso tiempo en la línea de bolsas de 
papel de la empresa ROTAPEL S.A., Ate, 2018. 
Ha: El Estudio del trabajo mejora la gestión del recurso tiempo en la línea de bolsas de papel 
de la empresa ROTAPEL S.A., Ate, 2018. 
Regla de decisión: 
Ho: µ GESTIÓN DEL RECURSO TIEMPO ANTES ≥µ GESTIÓN DEL RECURSO TIEMPO DESPUES 

















Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra
N






a. La distribución de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Corrección de significación de Lilliefors.
Tabla 34.ANÁLISIS DE NORMALIDAD DE LA EFICIENCIA ANTES Y 







Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo a la tabla 35, se demuestra que la media de la EFICIENCIA antes (0,8324 ) es 
menor que la media de la EFICIENCIA después (0,9051), por consiguiente no se cumple 
Ho: µ gestión del recurso tiempo antes ≤ µ gestión del recurso tiempo despues, en tal razón 
se rechaza la hipótesis nula de que El Estudio del trabajo  no mejora la gestión del recurso 
tiempo en la línea de bolsas de papel de la empresa ROTAPEL S.A., Ate, 2018, y se acepta 
la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que El Estudio del 
trabajo  mejora la gestión del recurso tiempo en la línea de bolsas de papel de la empresa 
ROTAPEL S.A., Ate, 2018. 
Para  confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el pvalor o 
significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a la la gestión del 
recurso tiempo antes y después.  
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
N Media Desviación estándar Mínimo Máximo
EFICIENCIA_
ANTES
76 .8324 .21435 .37 1.38
EFICIENCIAO
_DESPUES
76 .9051 .01976 .89 1.00
Estadísticos descriptivos
Tabla 35.COMPARACION DE MEDIAS DE LA GESTIÓN DEL RECURSO TIEMPO 













Fuente: Elaboración propia 
La significancia de la prueba realizada con el estadígrafo WILCOXON, que fue aplicada a 
la EFICIENCIA antes de la mejora y después de la mejora, en la cual el sig tiene un valor 
de (0,007), es por ello que según la regla de decisión, se rechaza la Ho: El Estudio del trabajo  
no mejora la gestión del recurso tiempo en la línea de bolsas de papel de la empresa 
ROTAPEL S.A., Ate, 2018  y se acepta la Ha: El Estudio del trabajo  mejora la gestión del 









b. Se basa en rangos negativos.
Estadísticos de prueba
a
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon





A partir de los resultados encontrados, aceptamos la hipótesis alterna que establece que 
existe relación de dependencia entre la variable independiente Estudio del trabajo y la 
productividad en la línea de producción de bolsas de papel en la empresa Rotapel S.A, del 
distrito de Ate, 2018. Estos resultados guardan relación con lo que sostiene el autor de tesis  
CALDERON, Moisés, en su tesis titulada “Aplicación del Estudio del Trabajo para mejorar 
la Productividad en la Línea de Producción de un Millar de Papel Bond A4, en la Empresa 
CONVERTIDORA DEL PACIFICO E.I.R.L”, después de realizar la aplicación del estudio 
del trabajo como herramienta para mejorar la productividad, logro aumentar la productividad 
en un 10.5% reduciendo su tiempo estándar de trabajo y minimizando actividades. 
En la pág. 104,  el autor  nos muestra las diferencias entre las medias de la eficiencia antes de  
83,18%, y después con un 87,68%, logrando un incremento del 4,5% en la línea de hojas 
bond estos resultados se asemejan a nuestra segunda hipótesis específica que también tiene 
mejoras mediante la misma herramienta de igual manera el autor demuestra mejoras en 
cuanto a las medias de su eficacia en un porcentaje de mejora del 12,34% efecto que también 
concuerda con nuestros resultados de la hipótesis específica 1. 
Para el autor Checa Loayza, de acuerdo a sus tesis “Propuesta de mejora en el proceso 
productivo de la línea de confección de polos para incrementar la productividad de la empresa 
confecciones sol”, el cual expone que mediante la aplicación de la técnica de estudio de 
tiempos y movimientos logró ellas detectar irregularidades, y en consecuencia lograr 
estandarizar la estaciones de los procesos disminuyendo tiempos innecesarios de búsqueda 
como en el caso de esta investigación que se redujo el tiempo de conteo de bolsas de papel, 
por lo tanto al igual que nuestro efecto estos datos demuestran que logró incrementar la 
productividad de la línea de polos básicos a un 90,68%. Según el autor es posible que exista 
un aumento de la productividad aplicando la metodología de estudio del trabajo. 
La autora Rojas, Rachels en su tesis La aplicación de estudio del trabajo, para mejorar la 
productividad en los servicios de mantenimiento de la empresa Flashman S.A.C., lima – 
2017. La tesis de la autora concluye que la productividad si fue positiva ya que el porcentaje 
de productividad tuvo un aumento del 1.16%, a diferencia de la eficiencia que la autora 
demuestra una disminución del 1,2085 a 1,2083.esta información discrepa con nuestra 





El proyecto nos presente las siguientes conclusiones 
 Se concluye que existe una posición de mejora por parte de nuestro variable 
independiente estudio del trabajo sobre la variable dependiente productividad, que implicó 
el estudio de métodos y tiempos. Se demuestra en la pág. 47 y por los resultados de la prueba 
de Kolmogorov y Wilcoxon , la diferencia de la productividad media  antes era de 57%  y 
después en un 65%, por lo que se concluye que se dio una mejora en la productividad media 
en una representación del 8% 
 Se respondió el objetivo específico concluyendo que  la reacción de la variable 
independiente estudio del trabajo (maximizo) la mejora de la gestión del cumplimiento de la 
producción, ya que según la pág.55.  según la prueba de Wilcoxon  nos demuestra que la 
gestión del cumplimiento de la producción  antes era de 64% representada y la gestión del 
cumplimiento de la producción después es de 71% 
 Del mismo modo hay una reacción positiva entre las variables debido a que el estudio 
del trabajo mejoró la gestión del recurso tiempo, ello se puede observar y quedó demostrado 
en los resultados de la prueba de Wilcoxon que nos indica que la gestión del recurso tiempo 






 Se recomienda seguir con un constante control de estudio del trabajo para detectar 
nuevas oportunidades de mejoras en los diferentes procesos de la empresa, como también se 
sugiere contratar un analista de producción especializado en estudio del trabajo para poder 
proponer nuevos tiempos estándares en los puestos de trabajo. 
 
 Se sugiere contar con un supervisor de producción  en la planta de bolsas de papel, 
debido a que tendrá como una de sus funciones velar que se cumpla la producción requerida, 
se encuentre en constante participación activa junto a los operarios y continúe dando 
seguimiento a los indicadores de productividad y midiéndolos frente a la competencia. 
 
 También se propone implementar un control de calidad, cumplir con las normas de 
inocuidad alimentaria para no poder contar con algún inconveniente en las próximas 
auditorías externas ya que las bolsas que se fabrican tienen contacto con los alimentos que 
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Fuente: Elaboración propia  
Estudio de tiempos
Departamento: Producción bolsas Sección
Operación: Empaquetado Estudio de métodos núm.:
Instalación/ máquina: máquina 82 Núm.:
Herramientas y calibradores:
Producto/pieza: Bolsa N° 6 Núm:
Plano núm: 1 Material:
Calidad: Condiciones de trabajo:
Tiempo observado
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 T13 T14 T15 T16 T17 T18 T19 T20 T21 T22 T23 T24 T25 T26 T27 T28 T29 T30
1  recepcion y Cuadrado de bolsas 185.72 177.31 118.87 173.59 169.17 168.95 138.83 164.52 130.9 135.4 148.9 188.3 152.7 121.9 122.4 166.8 174.1 136.3 129.4 170.8 160.27 182.93 187.25 170.94 162.87 151.9 127.9 151.95 186.02 170.25
2 Separación de bolsas defectuosas 64.00 59.00 58.00 0.00 20.70 0.00 30.00 100.00 100.00 50.60 50.00 70.00 60.00 80.00 30.00 0.00 0.00 60.00 50.00 40.00 20.00 10.00 40.00 20.00 50.00 0.00 20.00 10.00 10.00 0.00
3 Conteo y cuadrado  de bolsas 162.00 83.00 105.00 100.00 90.20 140.00 140.30 140.00 160.40 150.30 110.00 140.00 90.00 120.00 160.00 150.00 130.00 120.00 160.00 140.00 110.00 80.00 150.00 110.00 80.00 160.00 80.00 80.00 120.00 80.00
4 Traslado a un costado de la mesa 10.00 20.00 20.00 20.30 20.00 30.60 20.00 20.20 20.20 30.00 20.00 20.00 30.00 30.00 20.00 30.00 20.00 20.00 30.00 20.00 30.00 20.00 20.00 30.00 30.00 20.00 20.00 10.00 30.00 30.00
5 traslado al centro y 3er cuadrado 70 86.4 66 76 70.7 72.18 78.44 84.24 70.8 70.66 84.58 75.36 69.5 66.62 82.26 66.8 84.06 71.84 68.58 72.02 83.06 76.06 76.96 72 84.42 67.12 75.62 77.56 82.58 83.42
6 corte de rafia 5.8 6.1 6.1 5.6 6.2 5.8 5.8 5.5 6.1 6.2 6.2 5.7 6.3 5.6 5.6 5.9 6.0 6.0 5.8 5.5 5.9 5.7 5.9 6.1 5.9 5.6 6.1 5.8 6.1 5.8
7 1er amarrado del paquete de bolsas y giro 26 15.8 27.2 26.2 37.4 22.6 24.4 28.2 35.6 29.7 23.5 34.6 29.4 32.4 28.9 25.4 26.9 31.9 22.7 28.9 25.6 36.3 36.7 22.9 26.4 32.1 25.0 34.4 31.4 33.4
8 2do amarrado 20.2 17 20.6 14.6 21.6 20.3 20.72 17.44 17.28 18.46 18.02 18.62 19.36 19.94 17.46 20.74 18.96 19.6 17.56 20.78 18.98 20 17.48 17.4 19.36 18.88 17.96 18.98 17.52 20.26
9 Traslado de bolsas a un costado de la mesa 8 5.6 5.9 5.3 5.4 5.9 5.1 4.9 5.0 6.0 5.8 5.4 9.0 5.0 4.9 6.2 5.4 5.6 6.3 4.8 5.3 6.3 6.1 5.8 5.9 6.0 5.5 5.1 4.8 5.9
10 Inclinación por recepción de las bolsas plasticas 9.4 9.1 8.7 8.7 8.6 8.9 8.8 9.0 8.6 8.9 8.9 8.7 8.8 8.8 8.6 8.6 8.6 8.6 8.6 8.9 9.0 8.7 8.8 8.9 8.8 8.9 8.8 9.0 8.7 8.6
11 Extender  la bolsa 3.5 4.5 4.5 4.3 4.6 5.5 3.5 3.6 4.7 3.6 5.3 4.1 3.5 4.2 4.6 3.7 5.0 3.8 4.6 5.4 3.9 4.3 4.4 4.9 4.1 4.5 5.2 5.5 4.0 4.0
12 Cortado de bolsa de plastico 3.2 3.1 3.0 3.3 2.8 2.8 3.1 3.0 2.7 3.3 3.5 3.3 3.2 3.2 3.4 2.6 2.8 2.9 2.8 3.0 3.2 3.2 3.1 2.8 2.8 2.9 2.5 2.6 3.5 2.7
13 deshecho de merma de bolsa de plastico 1.5 1.9 1.7 2.1 1.5 1.7 2.5 1.6 2.4 1.9 1.8 2.1 2.2 2.3 1.7 2.4 1.6 1.8 2.4 1.6 1.8 2.4 2.0 2.1 1.7 1.7 2.1 2.3 2.1 1.8
14 Traslado de 2 paquetes de bolsas al centro de la mesa y volteado 2.3 1.5 1.8 2.2 2.0 2.7 1.7 1.9 2.3 1.6 1.8 2.4 1.6 2.9 2.9 1.5 2.1 1.8 2.7 1.5 2.7 1.6 2.2 1.5 2.6 2.2 2.6 2.1 2.7 2.2
15 Embolsado 35.7 45.3 45.7 35.5 37.8 38.9 37.6 37.1 36.0 38.5 35.6 42.4 41.8 46.1 44.0 36.5 35.6 36.8 42.4 42.0 38.4 42.4 46.0 41.4 36.0 45.8 39.9 36.9 38.2 37.6
16 Pegado de bolsa superior y corte 10.9 8.7 29.8 29.4 29.5 22.2 19.7 24.7 27.0 18.6 22.2 13.7 17.4 26.9 12.4 22.1 14.2 29.2 16.4 21.0 23.3 11.5 15.3 20.9 14.9 29.5 21.2 17.5 25.6 23.4
17 Pegado de bolsa inferior y corte 7 6.9 10.4 10.7 11.5 11.1 11.9 11.2 11.4 8.2 8.5 12.2 9.8 10.6 9.6 12.0 8.0 11.2 11.1 11.4 10.2 11.5 11.4 10.8 9.8 9.1 8.3 10.2 11.1 11.7
18 volteado y Orificios en bolsa 4.5 4.1 3.3 3.9 3.4 3.9 3.6 3.9 3.9 4.3 3.0 3.3 3.5 3.3 3.7 3.5 2.7 4.2 3.4 4.2 3.9 4.4 3.7 4.2 3.7 3.9 4.2 2.5 3.3 4.2
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Instalación/ máquina: máquina 82
Herramientas y calibradores:
Producto/pieza: Bolsa N° 6
Plano núm: 1
Calidad:
T31 T32 T33 T34 T35 T36 T37 T38 T39 T40 T41 T42 T43 T44 T45 T46 T47 T48 T49 T50 T51 T52 T53 T54 T55 T56 T57 T58 T59 T60 T61 T62 T63 T64 T65 T66
1  recepcion y Cuadrado de bolsas 184.59 144.22 118.73 147.23 142.28 165.45 162.18 157.83 152.93 166.24 163.84 129.82 174.39 187.53 155.72 140.32 189.5 173.04 115.71 181.15 131.65 147.37 115.39 130.86 171.13 139.21 176.38 186.97 152.65 186.4 155.25 172.12 188.7 152.88 166.27 187.66
2 Separación de bolsas defectuosas 0.00 50.40 80.00 40.00 60.00 90.30 70.30 60.00 70.00 0.00 10.00 50.00 20.00 0.00 50.00 80.00 20.00 30.00 20.00 0.00 0.00 0.00 0.00 30.00 10.00 0.00 40.00 0.00 0.00 90.00 0.00 30.00 0.00 70.00 30.00 100.00
3 Conteo y cuadrado  de bolsas 100.00 120.00 80.40 120.00 110.00 110.00 100.00 100.00 100.00 160.00 150.00 150.00 140.00 130.00 150.00 140.00 100.00 90.00 150.00 130.00 120.00 142.50 120.00 140.00 120.00 150.00 140.00 80.00 120.00 150.00 160.00 130.00 90.00 120.00 80.00 130.00
4 Traslado a un costado de la mesa 30.00 30.00 20.00 30.00 30.00 10.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.80 30.90 30.30 20.60 30.80 30.60 30.60 30.50 20.30 20.00 30.50 30.30 30.90 30.80 20.00 30.00 30.50 30.00 30.20 30.00 30.00 30.00 20.00 20.00
5 traslado al centro y 3er cuadrado 74.64 78.68 76.7 71.88 75.24 76.46 81.16 70.68 70.08 79.82 71.68 71.08 69.3 81.2 78.08 70.36 73.46 66.84 78.9 70.08 72.3 72.22 77.02 75.74 74.14 69.86 66.58 76.58 77.28 69.1 77.8 82.68 72.46 78.08 67.94 68.58
6 corte de rafia 5.7 6.1 6.3 6.1 5.8 6.0 5.7 5.8 5.8 5.6 5.7 5.8 5.7 5.6 5.8 5.7 5.8 6.0 5.8 6.0 5.5 5.6 6.0 5.8 5.9 5.6 6.1 6.2 5.8 6.0 5.6 6.0 5.8 5.6 5.6 6.1
7 1er amarrado del paquete de bolsas y giro 26.2 35.1 31.0 23.2 26.3 24.9 29.7 35.7 29.9 26.8 36.1 33.6 29.3 25.1 32.8 30.8 29.5 30.0 24.6 30.5 30.7 35.0 35.9 28.5 29.7 27.9 30.4 26.5 30.8 24.0 36.3 31.2 27.1 26.2 30.8 31.1
8 2do amarrado 18.38 17.18 18.86 19.16 19.16 17 18.94 18.42 19.46 17.68 20.94 19.18 18.3 18.66 17.6 19.92 18.1 19.74 19.82 17.92 18.72 18.14 21.08 18.5 18.84 20.76 19.46 20.56 19.62 19.34 20.7 18.54 17.22 18.8 21.02 18.12
9 Traslado de bolsas a un costado de la mesa 4.8 5.0 5.9 6.4 4.8 4.9 5.3 12.4 5.6 5.9 5.4 5.2 5.7 5.6 5.8 4.8 5.7 5.6 5.8 5.3 6.3 5.7 12.0 5.1 5.4 5.2 5.1 5.9 16.0 5.9 5.0 6.3 5.5 5.5 6.1 5.9
10 Inclinación por recepción de las bolsas plasticas 8.5 8.7 8.8 8.9 8.5 8.7 8.6 8.6 8.9 8.5 8.8 8.7 8.8 8.6 8.8 8.5 8.7 8.5 8.9 8.7 8.8 8.9 8.8 8.9 8.7 8.6 9.0 8.5 9.0 8.7 8.8 8.8 8.6 8.9 8.7 8.7
11 Extender  la bolsa 5.1 3.9 5.0 5.2 3.6 3.6 4.6 4.0 5.0 4.3 5.1 4.0 4.8 3.9 5.0 4.0 3.8 4.4 4.9 4.6 4.8 5.3 4.8 4.9 4.6 5.1 4.6 5.3 4.3 3.8 5.0 5.2 5.4 4.6 3.7 3.7
12 Cortado de bolsa de plastico 2.6 3.1 3.6 2.9 3.2 2.7 3.1 3.5 3.3 3.5 3.5 3.1 3.2 3.0 3.2 3.1 3.5 3.3 2.9 3.3 3.6 2.8 3.4 3.5 3.5 2.6 3.3 2.7 2.7 3.0 2.9 2.6 2.6 3.4 3.2 2.6
13 deshecho de merma de bolsa de plastico 1.8 1.7 2.5 1.6 1.9 2.5 2.4 2.3 1.6 1.7 2.1 1.7 2.0 1.6 2.0 2.1 2.2 2.2 1.6 2.2 2.4 2.2 2.4 2.5 1.6 1.9 1.7 1.7 2.2 1.9 2.0 1.8 2.3 2.1 1.8 2.2
14 Traslado de 2 paquetes de bolsas al centro de la mesa y volteado 2.5 1.6 2.4 1.5 2.4 2.7 2.4 2.9 2.3 1.8 2.8 2.0 2.8 2.5 2.0 2.2 1.9 1.7 2.7 1.8 2.1 2.6 1.5 2.0 1.5 2.9 2.3 1.8 2.4 1.8 1.7 2.2 2.2 2.8 1.9 2.0
15 Embolsado 43.7 36.4 35.7 39.9 44.4 44.8 42.5 40.4 45.5 37.4 41.1 41.3 39.4 39.3 44.8 40.8 42.6 44.6 36.1 38.7 40.3 39.4 42.4 37.5 43.3 44.3 38.5 38.4 42.6 41.2 35.8 35.5 45.1 43.8 42.8 40.8
16 Pegado de bolsa superior y corte 22.6 14.3 20.3 26.5 11.8 16.1 16.8 11.8 15.0 29.6 20.4 19.5 18.5 27.8 11.2 12.7 27.0 23.6 16.0 14.1 18.2 26.6 28.8 20.4 19.6 29.1 22.2 24.9 18.3 11.2 26.1 12.4 27.1 15.1 24.0 14.2
17 Pegado de bolsa inferior y corte 11.3 12.0 9.8 11.9 8.4 8.2 10.8 8.5 9.3 11.3 11.3 12.1 8.8 10.0 8.4 11.0 11.6 10.4 9.7 9.8 10.9 10.3 11.2 10.9 10.2 11.3 12.1 8.7 12.3 8.1 9.1 8.8 12.1 8.7 8.6 11.3
18 volteado y Orificios en bolsa 2.9 3.6 3.7 3.0 4.1 2.5 4.1 3.4 2.7 2.6 4.3 3.6 2.9 3.2 4.1 2.6 4.4 4.5 2.5 3.0 3.7 3.6 2.8 3.3 3.7 2.7 4.2 3.2 4.5 4.2 2.6 3.7 4.0 3.6 3.2 3.9
19 Traslado a parihuela 4.6 3.7 5.5 3.8 5.6 3.8 5.7 6.1 4.2 5.6 4.5 6.5 5.7 4.3 4.2 3.9 4.9 5.2 5.5 6.4 3.5 5.0 3.9 5.8 5.1 3.6 5.8 6.4 5.7 5.7 6.3 3.8 6.1 4.0 5.6 5.0











Instalación/ máquina: máquina 82
Herramientas y calibradores:
Producto/pieza: Bolsa N° 6
Plano núm: 1
Calidad:
T67 T68 T69 T70 T71 T72 T73 T74 T75 T76 T77 T78 T79 T80 T81 T82 T83 T84 T85 T86 T87 T88 T89 T90 T91 T92 T93 T94 T95 T96 T97 T98 T99 T100 T101 T102 T103 T104 T105
1  recepcion y Cuadrado de bolsas 172.04 116.64 167.68 123.82 151.16 172.07 158.62 141.36 170.52 176.97 169.29 137.84 168.54 140.41 136.15 171.68 121.64 157.99 115.17 170.7 154.4 150.09 157.12 135.43 119.32 123.49 152.37 141.14 150.45 166.34 123.21 180.05 179.09 125.88 133.7 173.18 120.96 145.66 156.6
2 Separación de bolsas defectuosas 40.00 50.00 60.00 80.20 20.50 70.30 0.00 10.80 20.80 0.00 70.20 30.00 70.60 0.00 90.80 90.40 80.20 10.50 60.20 40.60 30.60 30.50 100.20 50.30 100.20 80.60 30.70 60.20 90.50 17.50 40.00 70.20 100.30 80.50 60.30 90.30 0.00 0.00 80.80
3 Conteo y cuadrado  de bolsas 110.00 80.00 160.00 160.80 100.90 120.20 150.50 160.00 150.60 100.60 80.60 120.70 140.00 130.80 140.00 100.50 140.50 90.20 160.80 140.50 150.20 160.20 110.30 90.80 120.60 100.60 80.50 120.60 110.50 90.80 80.30 150.20 110.50 100.20 80.20 130.50 110.20 80.50 110.30
4 Traslado a un costado de la mesa 20.00 30.00 20.00 30.20 18.20 20.00 20.00 20.30 30.00 20.50 30.30 20.00 20.00 30.00 30.20 20.20 30.80 30.60 30.50 20.00 30.80 30.90 20.50 20.60 30.60 30.50 20.50 20.40 30.60 30.60 20.30 30.30 20.40 20.50 30.60 30.20 20.00 30.00 20.40
5 traslado al centro y 3er cuadrado 81.28 84.26 76.92 82.08 81.66 83.8 68.48 75.46 74.74 74.84 73.08 72.28 75.78 81.56 76.58 83.46 78.44 82.16 68.08 71.14 81.92 77.42 84.3 72.64 69.92 82.92 72.86 82.42 81.98 69.8 80.88 66.52 69.1 74.76 69.52 67.48 75.7 73.1 79.98
6 corte de rafia 6.1 6.3 6.0 5.6 5.5 5.7 5.7 5.6 6.1 6.3 5.9 6.1 5.8 6.1 5.9 5.9 6.0 5.5 5.9 5.5 6.1 5.6 6.1 6.1 5.6 5.9 6.1 6.1 6.0 6.3 5.6 5.9 6.3 6.2 6.0 6.1 5.8 5.8 5.9
7 1er amarrado del paquete de bolsas y giro 33.2 35.1 26.0 27.6 32.0 31.1 34.9 22.8 28.7 32.3 35.2 25.2 29.3 27.2 27.7 26.6 32.4 26.8 36.8 27.1 33.4 29.3 31.9 33.2 35.2 36.6 24.2 30.7 28.8 27.6 30.4 29.7 33.5 34.1 35.2 26.4 35.6 31.1 26.9
8 2do amarrado 19.5 19.3 18.2 21.2 20.54 19.3 21.12 17.02 20.28 17.16 17.3 17.24 20.18 17.2 19.68 17.44 19.86 20.82 18.5 17.1 18.78 17.76 20.22 19.8 17.46 18.04 17.08 20.36 19.84 19.78 17.36 18.58 18.62 19.96 17.3 17.58 17.96 19.92 19.96
9 Traslado de bolsas a un costado de la mesa 4.9 6.2 5.9 4.9 6.3 5.7 5.1 6.3 5.9 5.5 5.4 5.9 6.3 6.3 4.9 6.0 5.0 6.4 5.8 5.4 6.4 5.4 6.0 6.4 4.9 5.3 5.6 5.0 5.1 5.2 5.3 5.5 5.8 4.9 5.7 6.0 5.6 5.8 5.5
10 Inclinación por recepción de las bolsas plasticas 8.9 8.9 8.6 8.8 8.9 8.9 9.0 8.8 9.0 8.9 8.8 8.7 8.5 8.5 8.9 8.8 8.9 8.6 9.0 8.8 8.8 8.6 8.6 8.7 8.8 8.6 8.7 8.6 8.5 8.8 8.6 8.6 8.7 8.9 8.6 8.6 8.8 8.9 8.9
11 Extender  la bolsa 4.0 5.4 5.4 4.7 4.8 4.1 3.7 4.1 4.9 5.1 5.2 4.6 3.8 5.0 5.5 4.2 4.2 4.0 4.1 5.5 3.9 4.6 4.7 4.3 5.1 3.5 4.4 4.7 4.4 5.3 5.2 4.3 4.2 4.8 4.4 4.7 4.4 4.7 3.6
12 Cortado de bolsa de plastico 3.3 2.7 3.1 3.1 3.5 2.8 2.9 3.1 3.5 3.0 3.4 3.3 2.8 2.9 2.9 3.0 2.5 2.7 2.7 2.7 3.4 3.2 3.6 3.4 2.5 3.2 2.6 2.6 3.6 3.5 3.1 2.7 3.1 3.1 3.6 3.4 2.5 2.7 2.6
13 deshecho de merma de bolsa de plastico 1.8 1.6 2.1 1.9 2.1 2.0 2.1 1.7 2.1 2.2 2.3 1.8 2.4 2.0 2.3 2.5 1.6 1.8 1.9 1.9 2.1 2.3 1.9 1.6 2.4 1.9 1.9 1.8 1.7 1.6 2.5 2.1 2.5 2.4 2.4 2.1 2.3 1.8 2.4
14 Traslado de 2 paquetes de bolsas al centro de la mesa y volteado 2.2 1.8 1.8 2.3 1.7 2.8 2.0 1.8 1.6 2.3 1.8 2.7 1.7 2.0 2.8 2.5 2.1 2.2 1.5 1.8 2.8 2.5 2.8 1.8 2.5 1.9 2.4 1.6 2.8 1.7 1.7 2.1 2.7 2.2 2.4 2.1 1.8 1.8 1.9
15 Embolsado 40.7 46.0 36.8 39.7 41.0 35.8 42.2 38.4 43.5 45.3 43.9 38.8 44.5 37.0 40.0 41.4 40.7 42.8 38.5 43.4 45.9 37.1 38.6 44.2 41.5 37.0 37.9 37.0 41.8 38.3 43.8 39.1 38.1 44.5 40.7 41.0 38.1 38.1 40.9
16 Pegado de bolsa superior y corte 16.1 15.8 23.7 25.8 26.9 14.2 13.8 26.2 29.7 15.0 16.1 11.6 12.8 29.4 24.2 24.1 12.0 21.2 24.5 28.4 13.5 15.8 23.4 12.4 14.1 11.6 19.2 18.4 18.2 11.2 10.5 14.7 12.3 25.7 28.2 23.4 23.3 15.9 17.7
17 Pegado de bolsa inferior y corte 8.4 9.5 9.7 9.0 10.5 11.1 11.0 10.2 9.3 8.7 10.9 10.8 11.8 10.8 11.3 11.4 12.0 10.9 9.5 9.9 9.3 12.2 10.8 9.3 7.7 10.0 9.7 11.7 10.1 9.6 10.3 8.8 9.4 10.8 8.0 8.7 10.3 10.6 7.5
18 volteado y Orificios en bolsa 3.3 3.4 4.2 2.6 3.3 4.2 3.1 4.2 3.0 4.5 3.1 4.0 2.9 4.1 3.8 4.1 3.7 3.2 4.1 2.8 4.5 3.5 2.7 3.3 2.7 2.6 3.3 3.9 3.4 4.1 3.9 4.0 3.8 3.0 3.5 3.9 4.3 4.4 3.9
19 Traslado a parihuela 4.6 4.4 5.2 4.6 6.2 4.1 4.4 4.7 5.3 6.4 5.1 3.8 5.9 6.5 6.1 4.9 3.7 5.9 5.1 5.8 6.2 4.0 5.6 4.4 4.9 4.1 4.8 4.0 4.7 4.1 4.7 5.4 6.0 6.5 4.7 5.3 5.5 4.8 6.3











Instalación/ máquina: máquina 82
Herramientas y calibradores:
Producto/pieza: Bolsa N° 6
Plano núm: 1
Calidad:
T106 T107 T108 T109 T110 T111 T112 T113 T114 T115 T116 T117 T118 T119 T120 T121 T122 T123 T124 T125 T126 T127 T128 T129 T130 T131 T132 T133 T134 T135 T136 T137 T138 T139 T140 T141 T142 T143 T144 T145 T146 T147 T148 T149 T150
 recepcion y Cuadrado de bolsas 130.7 165.33 154.46 172.22 170.74 142.61 145.37 139.71 116.58 124.49 124.91 119.21 176.4 128.4 181.04 189.2 118.5 164.36 176.4 118.05 136.02 147.51 136.27 118.27 164.1 166 116.43 172.53 158.35 178.14 184.33 170.26 115.99 178.74 156.51 126.98 185.64 155.28 184.32 148.38 178.66 158.26 182.61 153.33 182.76
Separación de bolsas defectuosas 90.30 30.50 20.00 90.20 90.50 90.20 20.20 20.60 70.50 80.60 70.50 80.50 0.00 60.60 10.00 70.00 90.00 100.00 90.00 10.50 80.10 70.00 51.90 60.00 38.20 100.50 102.60 30.80 0.00 80.80 80.10 100.30 20.70 90.20 0.00 20.30 30.30 10.60 20.00 100.20 0.00 82.50 20.00 90.60 50.00
Conteo y cuadrado  de bolsas 160.80 90.20 140.50 150.30 160.50 160.20 90.60 130.30 120.20 80.30 130.20 100.50 150.00 160.50 120.00 110.00 120.00 150.70 150.80 130.40 160.00 80.00 140.00 130.00 100.00 130.00 150.00 110.00 150.00 80.00 100.00 150.00 100.80 140.00 160.50 100.00 110.00 120.00 160.00 80.60 120.00 130.00 130.60 100.00 150.00
Traslado a un costado de la mesa 20.60 20.20 20.60 30.80 10.20 30.20 30.30 20.20 20.10 20.50 20.60 30.50 30.20 30.20 20.20 30.00 30.80 30.00 30.60 30.20 30.80 20.90 20.80 20.60 20.30 20.80 30.20 20.90 20.60 20.40 30.70 20.60 30.90 20.60 30.20 20.50 30.00 20.20 30.50 20.00 30.40 30.20 30.20 30.10 20.00
traslado al centro y 3er cuadrado 72.98 82.48 66.48 73.18 78.44 75.64 79.56 69.86 67.22 67.94 75.56 80.2 74.12 80.22 68.48 78.66 70.28 68.76 79.8 76.06 68.14 77.56 80.82 81.46 83.12 75.98 66.8 78.64 71.66 68.72 76.58 70.56 83.4 75.62 76.72 71.58 84.48 67.22 76.44 82.72 78.72 71.8 76.4 73.88 76.06
corte de rafia 6.2 6.1 6.2 6.2 6.0 6.3 6.0 5.8 6.2 5.9 6.1 5.8 6.1 6.3 5.7 6.2 5.7 6.3 5.7 5.7 5.8 5.7 5.6 6.2 5.9 5.8 6.0 6.2 5.9 5.7 6.2 5.5 6.3 5.7 6.2 5.7 6.1 6.0 6.1 6.1 5.6 5.9 5.9 6.0 6.3
1er amarrado del paquete de bolsas y giro 25.2 31.2 34.5 29.8 36.1 27.0 30.8 36.4 26.4 25.8 32.9 24.5 31.9 24.0 36.1 27.3 26.9 33.8 26.4 27.4 29.3 23.4 26.9 26.2 34.1 27.0 25.2 22.7 32.4 28.3 25.1 33.5 34.9 33.1 36.9 26.5 29.4 31.9 32.1 32.0 27.7 33.3 28.1 34.9 36.7
2do amarrado 17.08 20 18.76 20.02 20.5 18 20.38 20.96 17.92 17.58 19.28 17.62 17.96 20.28 17.36 17.4 19.56 19.68 18.64 18.18 20.22 20 20.26 20.94 17.54 19.36 19.08 17.2 19.26 18.84 20.26 20.34 17.66 17.16 18.62 18.54 17.58 18.6 19.88 20.28 20.08 17.9 17.72 20.16 18.1
Traslado de bolsas a un costado de la mesa 4.9 6.0 6.3 6.3 4.9 6.0 5.0 6.3 6.1 5.2 5.0 5.8 4.9 5.9 4.9 5.4 4.9 5.7 6.1 5.3 5.0 5.1 5.0 5.8 5.3 6.1 5.8 6.3 4.9 6.3 6.1 5.5 5.7 6.1 6.2 5.9 5.3 5.8 6.1 5.3 5.8 6.3 6.3 5.8 5.5
Inclinación por recepción de las bolsas plasticas 8.7 8.5 8.7 8.9 8.5 8.8 8.7 8.9 8.7 8.7 8.7 8.8 8.6 8.9 8.5 8.7 8.8 8.6 8.9 8.5 8.8 8.7 8.9 8.7 8.8 8.7 8.7 8.8 8.7 8.8 9.0 8.6 8.7 8.7 8.8 8.8 8.7 8.9 9.0 9.0 8.6 8.6 8.7 8.9 8.7
Extender  la bolsa 5.3 4.2 4.7 4.0 3.8 4.3 4.6 4.1 4.3 4.5 4.5 4.7 4.8 5.2 4.1 4.0 5.4 5.2 4.4 4.9 3.6 3.8 4.4 4.4 5.5 5.4 4.2 4.7 4.4 4.7 4.1 3.6 3.8 4.4 4.9 4.3 4.5 4.2 5.4 5.2 5.5 4.1 4.4 5.3 4.5
Cortado de bolsa de plastico 2.7 2.9 3.6 3.6 2.6 2.9 3.1 2.8 3.4 2.8 2.8 2.6 2.8 2.7 3.2 2.7 3.0 2.5 2.7 2.7 3.3 2.6 3.4 2.9 3.2 3.6 2.5 3.3 3.3 3.3 3.4 2.9 2.7 3.0 2.8 3.1 3.5 2.6 3.5 3.3 2.9 3.6 2.8 2.7 3.5
deshecho de merma de bolsa de plastico 1.5 2.4 1.9 2.0 1.8 1.6 1.8 2.4 1.6 1.7 1.8 2.5 1.7 1.9 1.6 1.6 1.7 1.8 2.4 2.3 2.1 2.0 2.2 1.7 1.6 2.5 2.1 1.9 1.9 1.8 2.4 2.2 2.3 1.5 2.3 2.2 1.6 2.1 1.9 2.0 2.0 1.8 2.3 2.0 2.1
Traslado de 2 paquetes de bolsas al centro de la mesa y volteado 1.9 1.6 1.8 2.5 1.7 2.4 1.6 2.3 2.6 2.3 1.6 2.6 2.6 2.2 2.4 2.0 2.5 2.7 2.8 1.9 2.2 1.8 2.5 1.8 1.6 2.5 1.9 2.4 2.0 2.6 1.8 2.8 2.1 2.5 1.9 2.4 2.3 1.6 1.8 1.9 2.2 2.4 1.9 1.7 2.1
Embolsado 36.8 35.9 39.9 41.3 41.9 40.5 41.8 38.7 37.4 40.8 39.7 43.6 44.3 41.9 42.4 41.5 37.0 40.1 36.3 37.2 36.8 44.2 38.3 39.8 41.7 45.5 45.0 36.1 44.8 35.7 37.3 45.6 44.7 43.3 42.9 43.3 37.5 39.9 41.2 39.6 43.2 39.6 45.2 39.7 45.8
Pegado de bolsa superior y corte 12.6 21.3 13.0 11.5 16.8 14.6 28.2 22.3 15.5 27.6 19.3 22.6 20.6 27.2 24.1 24.9 18.3 23.9 28.7 18.7 20.8 12.4 13.0 27.3 29.7 28.7 14.8 27.2 16.6 22.9 18.4 25.2 29.7 22.1 19.1 27.4 15.8 20.5 16.8 13.6 29.3 17.1 24.2 17.4 12.0
Pegado de bolsa inferior y corte 9.2 9.4 9.0 7.9 10.3 9.7 12.3 12.2 11.5 9.2 9.6 10.6 9.5 8.6 8.1 9.4 11.7 10.6 8.5 9.8 9.2 9.0 11.4 9.2 11.1 10.5 8.1 9.6 12.0 12.3 9.3 9.4 7.9 9.8 9.9 7.9 11.0 10.4 11.2 7.9 12.0 9.6 11.9 8.1 9.3
volteado y Orificios en bolsa 3.8 2.6 3.8 2.6 4.4 4.1 3.2 2.7 3.8 3.5 3.1 4.3 2.7 4.2 4.0 3.0 3.1 4.0 4.2 4.5 3.0 3.6 4.1 3.4 3.6 3.6 2.7 2.9 3.6 3.5 2.7 2.9 3.0 4.2 3.6 3.5 3.3 3.6 2.8 2.8 4.2 3.9 2.5 4.5 3.6
Traslado a parihuela 4.6 4.8 5.3 4.5 5.4 3.9 5.1 5.6 5.0 3.9 6.0 6.2 4.8 4.0 5.1 5.3 4.2 6.3 6.1 4.3 4.1 4.7 3.9 4.6 4.9 6.0 3.6 3.7 3.7 6.4 5.5 6.2 5.3 4.7 5.8 5.8 5.8 5.1 3.7 3.5 5.3 4.9 4.6 4.8 6.5
5036 37 44 45 46 47 48 4938 39 40 41 42 43Elemento
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Instalación/ máquina: máquina 82
Herramientas y calibradores:
Producto/pieza: Bolsa N° 6
Plano núm: 1
Calidad:
T151 T152 T153 T154 T155 T156 T157 T158 T159 T160 T161 T162 T163 T164 T165 T166 T167 T168 T169 T170 T171 T172 T173 T174 T175 T176 T177 T178 T179 T180 T181 T182 T183 T184 T185 T186 T187 T188 T189 T190 T191 T192 T193 T194 T195
 recepcion y Cuadrado de bolsas 150.17 142.52 169.99 117.73 135.67 117.37 153.73 161.54 154.22 139.65 136.53 134.38 166.79 164.07 174.11 169.57 182.03 143.5 120.25 117.46 120.91 147.81 132.11 125.26 181.12 125.37 130.22 139.02 132.46 151.7 130.84 169.9 160.77 147.71 160.06 184.93 152.17 145 145.57 169.69 153.2 122.62 162.47 186.38 148.78
Separación de bolsas defectuosas 70.00 100.50 70.50 60.20 60.40 70.60 70.70 34.50 10.00 0.00 50.50 100.00 30.50 60.00 50.00 70.80 40.30 20.00 10.20 30.00 20.20 70.30 100.20 0.00 10.00 0.00 30.40 30.50 0.00 90.50 50.20 100.20 47.60 50.60 60.50 10.20 60.20 40.50 30.40 20.20 57.50 60.50 100.30 60.50 100.80
Conteo y cuadrado  de bolsas 162.20 150.60 110.60 140.80 110.80 130.80 80.30 110.80 150.60 120.00 110.50 110.00 100.20 100.60 100.20 90.90 80.00 100.00 80.90 80.20 130.00 140.50 130.00 130.70 110.00 150.00 110.00 140.00 130.40 130.20 80.30 160.30 90.40 80.50 80.50 130.50 80.30 160.20 90.50 120.20 90.80 100.60 140.00 150.40 110.80
Traslado a un costado de la mesa 22.60 30.80 30.40 30.50 30.60 20.30 30.50 30.00 30.00 30.00 20.00 20.80 30.80 30.00 20.60 30.30 30.40 30.20 20.90 30.40 30.00 30.20 30.50 20.50 20.00 30.20 20.30 30.50 30.20 30.20 20.40 30.10 20.30 30.20 30.80 20.30 20.50 20.10 20.20 30.50 30.80 20.60 20.50 30.30 20.80
traslado al centro y 3er cuadrado 68.86 81.44 79.92 81.82 81.22 73.36 76.16 80.5 80.22 75.26 84.36 83.5 66.48 79.96 67.36 70.8 66.68 82.52 82.68 75.54 73.84 81.42 80.78 69.52 73.34 67.22 67.02 78.08 70.78 78.9 70.64 81.6 71.02 66.82 70.92 81.4 79.84 82.9 77.98 68.48 73.02 72.46 75.48 80.86 84.5
corte de rafia 5.8 5.9 5.7 5.8 5.6 6.1 6.1 5.8 5.7 6.3 5.9 5.6 6.0 5.9 5.7 5.6 5.6 5.7 5.6 6.2 5.8 6.2 6.1 6.3 5.7 6.2 6.1 5.8 5.9 6.2 6.2 6.3 5.6 5.9 5.9 6.3 5.7 6.0 6.3 5.7 5.8 5.6 6.0 5.7 5.9
1er amarrado del paquete de bolsas y giro 34.4 33.7 33.8 31.7 34.8 27.2 24.3 36.8 26.8 32.4 29.5 30.1 31.3 26.1 27.8 36.3 24.3 30.0 26.3 32.2 36.5 22.8 22.7 29.6 23.8 35.2 34.4 31.4 34.4 33.7 22.7 29.0 29.8 31.2 35.5 26.8 35.2 30.0 33.9 24.2 28.9 31.2 34.2 32.7 24.8
2do amarrado 19.52 18.04 20.36 20.16 18.3 17.72 21.02 20.32 20.46 20.8 17.32 20.92 18.8 20.1 20.04 20.74 18.7 19.68 19.58 18.68 18.18 18.06 17.08 18.18 20.88 18.48 18.22 17.24 17.8 18.48 17.32 17.4 17.76 20.38 19.02 19.94 20.34 21.1 19.18 20.02 20.14 19.28 19.06 20.02 18.12
Traslado de bolsas a un costado de la mesa 5.4 5.4 6.2 5.0 5.2 5.5 6.0 5.6 5.0 5.1 5.5 5.7 5.7 4.9 5.0 5.4 6.3 5.2 6.1 5.0 4.9 5.3 4.9 6.3 4.9 6.1 5.8 5.2 5.3 6.3 5.5 5.7 5.6 4.9 5.8 6.2 6.0 5.0 5.7 6.2 5.7 6.4 6.2 5.5 5.4
Inclinación por recepción de las bolsas plasticas 8.8 8.7 8.6 8.5 8.7 9.0 8.5 8.7 8.5 8.9 8.7 8.7 8.6 8.7 8.6 8.9 8.7 8.8 8.8 8.9 8.7 8.7 8.9 8.7 8.5 8.9 8.7 8.5 8.7 8.6 8.7 8.9 8.7 8.7 8.7 8.8 8.8 8.9 8.5 8.9 8.7 8.7 8.8 9.0 8.6
Extender  la bolsa 4.1 4.4 4.9 5.2 4.0 5.0 4.0 3.6 3.8 4.4 5.4 4.7 3.8 5.4 4.6 5.5 4.8 4.7 4.9 4.6 4.0 5.0 3.7 4.7 4.6 3.7 5.2 4.2 4.4 4.7 3.5 4.1 3.6 5.5 5.5 5.3 4.9 3.9 4.6 5.5 5.4 3.9 5.4 4.6 5.5
Cortado de bolsa de plastico 2.7 2.8 2.8 2.6 2.6 2.8 3.0 3.6 2.9 3.2 2.9 2.5 3.2 3.0 2.8 3.5 2.6 3.0 2.5 3.1 3.2 3.0 2.8 3.1 3.0 3.4 2.6 3.4 3.6 2.8 3.4 2.6 2.6 3.5 3.4 3.4 2.9 3.3 2.9 3.5 2.6 2.9 3.0 3.4 2.8
deshecho de merma de bolsa de plastico 1.9 2.2 1.6 2.3 1.7 1.9 2.0 1.6 2.5 1.8 1.9 2.2 1.9 2.4 1.9 2.2 2.5 1.8 2.3 2.2 1.9 2.1 2.4 1.7 2.3 2.1 1.8 2.0 2.2 1.8 2.2 1.9 2.2 1.7 2.1 1.8 1.7 2.4 1.8 2.0 1.5 2.5 1.5 2.2 1.7
Traslado de 2 paquetes de bolsas al centro de la mesa y volteado 2.9 2.3 1.7 2.7 2.4 2.5 1.8 2.1 2.6 2.4 2.0 2.0 2.8 1.6 1.9 1.8 1.6 1.6 1.9 2.7 2.4 2.9 2.0 2.8 1.7 1.9 1.7 2.3 1.8 2.1 2.3 1.7 1.9 2.1 1.7 2.2 1.8 2.8 2.9 2.7 2.1 2.6 1.5 2.2 1.7
Embolsado 43.1 43.8 42.4 36.9 43.1 44.0 38.3 37.1 37.6 42.4 37.2 40.9 40.7 43.4 38.7 37.3 37.7 37.5 45.5 40.5 46.1 36.5 44.7 35.5 37.8 38.1 37.4 38.4 44.3 36.1 42.8 38.8 45.8 41.0 43.5 40.3 45.3 44.8 38.5 43.0 36.2 39.0 36.6 37.9 40.7
Pegado de bolsa superior y corte 15.7 11.4 23.3 17.5 13.7 22.1 3.0 18.1 20.9 27.7 24.8 27.5 17.9 19.9 21.5 16.3 20.2 25.9 12.8 23.0 24.3 12.6 13.4 25.1 28.0 28.2 27.8 23.9 16.5 14.6 29.3 21.1 20.8 24.0 24.9 14.9 26.5 19.5 17.5 25.1 18.9 14.5 28.8 14.3 20.2
Pegado de bolsa inferior y corte 11.1 10.8 8.9 10.0 12.0 10.5 11.7 9.8 8.6 8.9 7.8 10.2 9.2 7.8 9.7 9.7 9.8 9.9 8.4 9.6 11.2 9.1 11.7 11.7 10.5 8.1 10.2 8.0 8.0 11.7 10.6 9.4 10.6 8.7 8.8 8.6 11.6 7.9 9.1 10.8 11.5 10.2 12.2 11.8 11.2
volteado y Orificios en bolsa 3.1 2.6 3.5 2.5 4.2 3.5 3.4 2.8 4.5 4.3 2.9 3.9 3.6 3.5 3.0 4.4 3.1 3.3 3.0 3.6 3.8 3.0 2.9 2.9 4.0 3.8 2.6 3.8 2.6 3.3 2.7 4.0 2.9 3.9 4.5 3.2 2.7 2.6 2.8 2.5 3.1 2.5 2.5 4.4 4.5
Traslado a parihuela 3.6 3.8 3.5 3.6 5.3 4.6 4.1 3.8 4.7 4.2 6.4 4.8 3.7 4.1 6.3 5.1 5.7 4.7 4.8 5.6 5.0 5.8 4.8 4.1 3.7 4.4 5.5 6.2 5.1 3.6 6.2 6.3 4.0 6.3 5.8 3.9 6.1 5.4 4.6 5.5 3.9 4.2 4.9 5.0 4.8
62 63 64 6558 59 60 6151 52 53 54 55 56 57Elemento
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Instalación/ máquina: máquina 82
Herramientas y calibradores:
Producto/pieza: Bolsa N° 6
Plano núm: 1
Calidad:
T196 T197 T198 T199 T200 T201 T202 T203 T204 T205 T206 T207 T208 T209 T210 T211 T212 T213 T214 T215 T216 T217 T218 T219 T220 T221 T222 9%
 recepcion y Cuadrado de bolsas 157.51 156.11 179.73 162.98 144.9 187.28 177.65 182.21 183.13 171.11 136.89 181.66 160.99 141.35 144.02 116.16 132.34 146.62 166.87 120.3 123.8 181.33 138 144.71 188.43 118.98 170.98 153.50 105 161.18 14.51 175.68
Separación de bolsas defectuosas 90.00 100.20 30.00 30.00 60.20 80.20 30.00 40.00 30.00 80.60 30.80 21.30 30.50 60.50 60.70 0.00 80.30 13.50 85.60 73.50 90.30 52.30 80.50 58.80 0.00 60.30 70.30 47.22 105 49.58 4.46 54.04
Conteo y cuadrado  de bolsas 140.00 150.30 90.00 120.50 130.50 130.00 150.00 130.30 130.00 110.00 105.60 120.10 160.20 130.10 130.10 91.30 130.40 135.60 150.50 160.20 165.20 100.80 93.50 160.90 140.50 130.50 120.20 121.96 105 128.06 11.53 139.59
Traslado a un costado de la mesa 20.60 30.20 20.30 20.30 20.80 20.50 30.00 30.20 30.70 20.50 30.20 30.90 30.80 30.20 21.80 20.70 30.50 22.90 30.20 30.50 32.60 30.50 30.70 30.80 20.20 30.20 30.50 25.43 105 26.71 2.40 29.11
traslado al centro y 3er cuadrado 80.44 74.3 68.02 74.64 70.2 79.5 80.6 73.4 74.88 72.62 84.26 66.58 80.36 68.24 68.54 68.24 79.04 66.82 71.02 74.26 79.4 77.02 66.82 80.2 66.48 81.98 70.52 75.26 105 79.02 7.11 86.13
corte de rafia 5.7 5.7 5.6 6.1 6.8 5.5 5.7 6.2 6.1 5.6 6.2 6.2 5.6 5.9 6.1 6.2 5.6 5.9 5.6 6.1 5.7 5.7 5.7 5.8 5.9 6.0 5.7 5.90 105 6.20 0.56 6.75
1er amarrado del paquete de bolsas y giro 28.8 26.0 30.6 32.1 23.3 25.8 23.0 25.4 24.4 35.4 28.6 29.7 26.9 27.5 24.7 29.9 31.6 26.1 28.7 33.0 22.9 33.8 35.4 32.7 25.5 28.4 28.4 29.76 105 31.25 2.81 34.06
2do amarrado 19.1 17.34 19.06 20.22 21.9 18.62 20.36 18.92 17.14 20.2 17.36 17.08 20.1 18.1 19.1 20.98 19.56 20.66 20.22 20.22 19.52 20.74 18.02 18.22 19.56 18.16 17.38 19.00 105 19.95 1.80 21.75
Traslado de bolsas a un costado de la mesa 4.8 5.7 5.7 5.3 5.8 6.1 5.8 5.1 6.0 5.8 4.9 5.8 4.9 5.2 6.1 5.1 6.3 4.8 5.7 6.1 6.2 5.8 4.96 6.1 5.6 5.4 5.4 5.72 105 6.01 0.54 6.55
Inclinación por recepción de las bolsas plasticas 8.9 8.6 8.9 9.0 8.7 8.9 8.7 8.5 8.9 8.6 8.7 8.6 8.7 8.9 8.9 8.9 8.7 8.9 8.9 8.7 8.7 8.5 8.6 8.6 8.6 8.7 9.0 8.74 105 9.18 0.83 10.00
Extender  la bolsa 5.0 3.9 3.5 4.4 4.6 4.7 3.8 5.5 4.3 5.5 3.6 5.0 4.2 5.3 3.7 5.3 3.6 3.8 4.1 4.1 4.9 4.3 4.8 4.4 5.3 5.2 5.5 4.53 105 4.76 0.43 5.18
Cortado de bolsa de plastico 3.1 2.5 3.0 3.2 2.8 2.9 2.5 2.7 2.8 3.3 3.0 3.5 3.4 3.5 3.0 3.5 2.6 3.3 3.3 3.4 3.2 2.7 2.7 3.0 3.0 3.1 2.5 3.03 105 3.18 0.29 3.47
deshecho de merma de bolsa de plastico 1.7 2.2 2.1 2.3 2.4 2.4 2.2 2.5 1.6 1.6 2.3 2.1 1.8 1.9 1.7 2.3 1.8 2.2 2.4 1.5 2.2 1.7 1.9 1.9 2.2 1.9 1.8 2.00 105 2.10 0.19 2.29
Traslado de 2 paquetes de bolsas al centro de la mesa y volteado 2.6 2.7 2.4 2.3 2.0 2.9 1.9 2.2 2.1 1.5 2.3 2.8 2.6 1.7 2.3 2.4 2.1 1.6 1.6 2.4 2.5 2.0 2.5 2.3 1.8 1.9 1.6 2.15 105 2.26 0.20 2.46
Embolsado 43.6 44.9 38.0 40.8 37.4 36.6 37.7 44.0 36.2 42.1 45.5 37.3 40.8 44.0 38.1 41.6 36.1 44.6 44.1 44.1 42.2 42.3 38.5 36.4 38.5 43.4 36.2 40.52 105 42.55 3.83 46.38
Pegado de bolsa superior y corte 27.0 25.6 19.8 18.6 27.8 17.8 18.3 14.2 28.6 29.5 25.9 16.2 19.4 17.0 28.9 17.4 22.6 23.2 19.5 18.0 23.2 21.0 16.3 25.2 27.9 18.7 23.2 20.34 105 21.35 1.92 23.27
Pegado de bolsa inferior y corte 11.1 8.9 11.4 7.6 12.1 10.7 8.9 10.5 10.1 11.6 11.1 11.4 8.8 10.2 10.1 8.0 7.8 8.3 10.4 9.8 8.2 10.9 10.6 8.5 8.7 11.4 8.2 10.03 105 10.53 0.95 11.48
volteado y Orificios en bolsa 4.3 2.9 2.7 3.3 3.1 3.9 3.3 4.2 3.5 3.4 2.5 3.0 2.5 3.7 4.0 2.6 2.9 4.1 4.3 3.5 3.2 3.7 4.0 3.7 2.8 2.7 3.4 3.49 105 3.66 0.33 3.99























Fuente: elaboración propia  

















1 2/01/2018 ARIUS 50 6 Listo 9:30 a.m. 6:45 p.m. 27000 9h y 30 m 9.5 570 2842.11 47.37 5.68
2 3/01/2018 ARIUS 50 6 Listo 5:00 a.m. 7:20 a.m 8000 2 h y 20 m 2.33 140 3428.57 57.14 6.86
3 4/01/2018 ARIUS 50 6 Listo 08:00 a.m. 05:45 p.m 22000 9h 9 540 2444.44 40.74 4.89
4 5/01/2018 ARIUS 50 6 s/L 8:00 a.m. 5:45 p.m. 28000 9 h 9 540 3111.11 51.85 6.22
5 6/01/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 6:45 p.m. 30000 10 h 10 600 3000 50 6.00
6 8/01/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 06:45 p.m. 31000 10 h 10 600 3100 51.67 6.20
7 9/01/2018 ARIUS 50 6 s/L 8:55 a.m. 10:55 a.m 5700 2h 2.000 120 2850 47.50 5.70
8 10/01/2018 irani 40 6 lucio caffe 05:00 a.m. 08:40 a.m 10000 3h y 40 m 3.67 220 2727 45.45 5.45
9 11/01/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 05:45 p.m 14000 9 h 9 540 1555.56 25.93 3.11
10 12/01/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 5:45 p.m. 29400 9 h 9.000 540 3266.67 54.44 6.53
11 13/01/2018 ARIUS 50 6 don mamino 07:00 a.m. 5:45 p.m. 17500 10h 10.000 600 1750 29.17 3.50
12 15/01/2018 ARIUS 48 6 don mamino 08:00 a.m. 2:00 p.m 10000 5 h y 15 m 5.25 315 1904.76 31.75 3.81
13 16/01/2018 ARIUS 50 6 mama raquel 02:00 p.m 04:15 p.m 5000 4h y 15m 4.25 255 1176.47 19.61 2.35
14 17/01/2018 ARIUS 50 6 chicharrones 05:45 p.m 06:45 p.m. 3000 1h 1 60 3000.00 50.00 6.00
15 18/01/2018 ARIUS 50 6 chicharrones 08:00 a.m. 05:30 p.m. 22000 8h y 45m 8.75 525 2514.29 41.90 5.03
16 19/01/2018 ARIUS 50 6 chicharrones 5:45 p.m 06:45 p.m. 3000 1h 1 60 3000 50 6.00
17 20/01/2018 ARIUS 50 6 chicharrones 08:00 a.m. 08:50 a.m 2000 50m 0.83 50 2400 40 4.80
18 22/01/2018 ARIUS 50 6 s/L 09:15 a.m 05:35 p.m. 25000 8 h 8 480 3125 52.08 6.25
19 23/01/2018 irani 40 6 la baguett 08:00 a.m. 05:45 p.m 16000 9 h 9 540 1777.78 29.63 3.56
20 24/01/2018 irani 40 6 la baguett 08:00 a.m. 02:40 p.m. 12000 5h y 55m 5.917 355 2028.17 33.80 4.06
21 25/01/2018 ARIUS 50 6 yamis 08:00 a.m. 05:45 a.m. 19000 9h 9 540 2111.11 35.19 4.22
22 26/01/2018 ARIUS 50 6 s/L 06:00 p.m. 08:00 p.m. 4000 2h 2.000 120 2000.00 33.33 4.00
23 27/01/2018 irani 50 6 marie 08:00 a.m. 2:25 p.m. 10000 5h y 35m 5.58 335 1791.04 29.85 3.58
24 29/01/2018 ARIUS 50 6 wong 06:00 p.m. 08:00 p.m. 6000 2 h 2 120 3000 50 6.00
25 30/01/2018 irani 50 6 marie 11:40 a.m. 05:45 p.m 15000 5h y 20 m 5.33 320 2812.50 46.88 5.63
26 31/01/2018 ARIUS 50 6 kina 08:00 a.m. 10:55 a.m 5000 2h y 55m 2.92 175 1714.29 28.57 3.43
27 1/02/2018 ARIUS 50 6 s/L 11:20 a.m. 06:45 p.m. 16000 6h y 40m 6.67 400 2400 40 4.80
28 2/02/2018 ARIUS 50 6 wong 06:00 p.m. 08:00 p.m. 2000 2h 2 120 1000 16.67 2.00
29 3/02/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 09:10 a.m 3000 1h y 10m 1.17 70 2571.43 42.86 5.14
30 5/02/2018 ARIUS 50 6 wong 06:00 p.m. 08:00 p.m. 6000 2 h 2 120 3000 50 6.00




Fuente: elaboración propia 
 

















31 6/02/2018 ARIUS 50 6 wong 06:00 p.m. 08:00 p.m. 5000 2h 2 120 2500 41.67 5.00
32 7/02/2018 ARIUS 50 6 paulitas 12:45 p.m. 06:50 p.m 8000 6 h y 5 m 6.08 365 1315.07 21.92 2.63
33 8/02/2018 ARIUS 50 6 paulitas 08:00 a.m. 08:45 a.m. 2000 45 m 0.75 45 2666.67 44.44 5.33
34 9/02/2018 ARIUS 50 6 Listo 09:30 a.m. 06:45 p.m. 24000 8h y 30 m 8.50 510 2823.53 47.06 5.65
35 10/02/2018 ARIUS 50 6 Listo 08:00 a.m. 06:45 p.m. 31000 10h 10 600 3100 51.67 6.20
36 12/02/2018 ARIUS 50 6 Listo 08:00 a.m. 05:45 p.m 30000 9h 9 540 3333.33 55.56 6.67
37 13/02/2018 ARIUS 50 6 Listo 08:00 a.m. 05:45 p.m. 30000 9h 9 540 3333.33 55.56 6.67
38 14/02/2018 ARIUS 50 6 Listo 06:00 a.m. 04:50 p.m 25000 10 y 5 m 10.08 605 2479.34 41.32 4.96
39 15/02/2018 ARIUS 50 6 s/L 05:15 p.m. 06:45 p.m. 5000 2 h 2 120 2500 41.67 5.00
40 16/02/2018 ARIUS 50 6 exclusiva 09:00 a.m 05:00 p.m. 10000 8 h 8 480 1250 20.83 2.50
41 17/02/2018 ARIUS 50 6 wong 6:00 p.m 8:00 p.m 5000 2h 2 120 2500 41.67 5.00
42 19/02/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 5:45 p.m 10000 9h 9 540 1111 18.52 2.22
43 20/02/2018 Irani 50 6 don mamino 08:15 p.m 09:15p.m 3720 1h 1 60 3720 62.00 7.44
44 21/02/2018 ARIUS 50 6 La tartaleta 06:00 a.m. 5:45 p.m 30000 11h 11 660 2727 45.45 5.45
45 22/02/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 06:45 p.m. 26000 10 h 10 600 2600 43.33 5.20
46 23/02/2018 ARIUS 50 6 Delicatezze 11:20 a.m. 5:45 p.m 8800 5h y 40m 5.7 340 1553 25.88 3.11
47 24/02/2018 ARIUS 50 6 wong 06:00 p.m. 08:00 p.m. 6000 2h 2 120 3000 50.00 6.00
48 26/02/2018 ARIUS 50 6 wong 06:00 p.m. 08:00 p.m. 5000 2h 2 120 2500 41.67 5.00
49 27/02/2018 ARIUS 50 6 chicharrones 08:00 a.m. 05:45 p.m. 20000 9h 9 540 2222 37.04 4.44
50 28/02/2018 ARIUS 50 6 chicharrones 08:00 a.m. 12:30 p.m 10000 4h y 30m 5.5 330 1818 30.30 3.64
51 1/03/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 06:45 p.m. 18000 10 h 10 600 1800 30.00 3.60
52 2/03/2018 bond 50 6 s/L 08:00 a.m. 06:45 p.m. 23000 10h 10 600 2300 38.33 4.60
53 3/03/2018 ARIUS 50 6 Rayas rojas 03:20 p.m 4:50 p.m 4000 2h 2 120 2000 33.33 4.00
54 5/03/2018 ARIUS 50 6 Rayas amarillas 05:15 p.m. 07:45 p.m 2350 2h 2 120 1175 19.58 2.35
55 6/03/2018 ARIUS 50 6 Rayas amarillas 8:00 a. m. 05:45 p.m 16000 9h 9 540 1778 29.63 3.56
56 7/03/2018 ARIUS 50 6 Wong 06:00 p.m. 08:00 p.m. 6000 2 h 2 120 3000 50.00 6.00
57 8/03/2018 ARIUS 50 6 Rayas Turquesa 05:00 a.m 11:00 a.m 10000 6h 6 360 1667 27.78 3.33
58 9/03/2018 bond 50 6 Rayas v. Pastel 08:00 a.m. 06:45 p.m. 14000 10 h 10 600 1400 23.33 2.80
59 10/03/2018 bond 50 6 Rayas azul 08:00 a.m. 06:45 p.m. 16000 10 h 10 600 1600 26.67 3.20





Fuente: Elaboración propia 

















61 13/03/2018 ARIUS 50 6 Altomayo 08:00 a.m. 05:45 p.m 19000 9h 9 540 2111 35.19 4.22
62 14/03/2018 ARIUS 50 6 don mamino 08:00 a.m. 05:45 p.m 20000 9h 9 540 2222 37.04 4.44
63 15/03/2018 ARIUS 50 6 wong 06:00 p.m. 08:00 p.m. 6000 2 h 2 120 3000 50.00 6.00
64 16/03/2018 ARIUS 50 6 wong 06:00 p.m. 08:00 p.m. 6000 2h 2 120 3000 50.00 6.00
65 17/03/2018 ARIUS 50 6 Franco 08:00 a.m. 05:45 p.m 10000 9h 9 540 1111 18.52 2.22
66 19/03/2018 ARIUS 50 6 Listo 08:00 a.m. 06:45 p.m. 29000 10 h 10 600 2900 48.33 5.80
67 20/03/2018 ARIUS 50 6 wong 07:00 p.m 09:00 p.m 4500 2h 2 120 2250 37.50 4.50
68 21/03/2018 ARIUS 50 6 Listo 08:00 a.m. 05:45 p.m 32000 10h 10 600 3200 53.33 6.40
69 22/03/2018 ARIUS 50 6 Listo 08:00 a.m. 05:45 p.m 30000 9h 9 540 3333 55.56 6.67
70 23/03/2018 ARIUS 50 6 Listo 06:00 a.m. 04:00 p.m 29000 10h 10 600 2900 48.33 5.80
71 24/03/2018 ARIUS 50 6 Andino Hotel 08:00 a.m. 12:00 p.m 7000 4h 4 240 1750 29.17 3.50
72 26/03/2018 ARIUS 50 6 la baguett 08:00 a.m. 06:45 p.m. 21000 10h 10 600 2100 35.00 4.20
73 27/03/2018 ARIUS 50 6 lucio caffe 08:00 a.m. 05:45 p.m 21000 9h 9 540 2333 38.89 4.67
74 28/03/2018 ARIUS 50 6 lucio caffe 08:00 a.m. 05:45 p.m 19000 9h 9 540 2111 35.19 4.22
75 29/03/2018 ARIUS 50 6 s/L 09:15 a.m 05:35 p.m. 25000 8 h 8 480 3125 52.08 6.25
76 30/03/2018 irani 40 6 la baguett 08:00 a.m. 05:45 p.m 16000 9 h 9 540 1778 29.63 3.56
14907.5 Promedio 2382.39 39.71 4.76
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T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 T13 T14 T15 T16 T17 T18 T19 T20 T21 T22 T23 T24 T25 T26 T27 T28 T29 T30 T31 T32 T33 T34 T35 T36
1  recepción y Cuadrado de bolsas precontadas 148.29 160.22 114.12 136.65 152.40 162.19 133.28 157.94 125.70 129.97 142.90 160.80 146.55 116.99 117.47 105.09 127.11 132.89 124.25 123.93 133.86 155.61 159.76 164.10 156.36 145.82 122.78 125.87 158.58 163.44 157.21 138.45 113.98 141.34 136.59 158.83
2 Separación de bolsas defectuosas 64.00 59.00 58.00 0.00 20.00 0.00 30.00 100.00 100.00 50.00 50.00 40.20 60.00 80.00 32.60 0.00 0.00 60.50 50.20 40.00 20.30 10.00 40.20 20.70 50.20 0.00 20.30 10.20 10.80 0.00 0.00 50.20 80.10 42.30 60.60 90.20
3 Completado y cuadrado  de bolsas (balanceo) 144.18 73.87 93.45 89.00 80.10 124.60 124.60 124.60 142.40 133.50 97.90 124.60 80.10 106.80 142.40 133.50 115.70 106.80 142.40 124.60 97.90 71.20 133.50 97.90 71.20 142.40 71.20 71.20 106.80 71.20 89.10 106.80 71.20 106.80 97.90 97.90
4 Traslado a un costado de la mesa 10.00 20.00 20.00 20.90 20.50 30.00 20.80 20.90 20.50 30.10 20.30 20.20 30.20 30.00 20.00 30.30 20.00 20.50 30.00 20.00 30.00 20.00 20.00 30.00 30.00 20.00 20.00 10.00 30.00 30.90 30.80 30.50 20.30 30.50 30.30 10.60
5 traslado al centro y 3er cuadrado 70 86.4 66 76 70.7 72.18 78.44 84.24 70.8 70.66 84.58 75.36 69.5 66.62 82.26 66.8 84.06 71.84 68.58 72.02 83.06 76.06 76.96 72 84.42 67.12 75.62 77.56 82.58 83.42 74.64 78.68 76.7 71.88 75.24 76.46
6 corte de rafia 5.75 6.05 6.09 5.64 6.15 5.78 5.80 5.54 6.10 6.21 6.20 5.73 6.28 5.63 5.64 5.89 5.95 5.97 5.83 5.53 5.94 5.71 5.87 6.13 5.88 5.61 6.08 5.84 6.05 5.78 5.74 6.13 6.28 6.12 5.75 5.95
7 1er amarrado del paquete de bolsas y giro 26.00 15.80 27.20 26.20 37.40 22.60 24.40 28.20 35.58 29.68 23.54 34.64 29.42 32.40 28.90 25.40 26.90 31.92 22.74 28.88 25.64 36.34 36.72 22.86 26.42 32.14 25.00 34.44 31.38 33.40 26.24 35.06 31.02 23.24 26.30 24.92
8 2do amarrado 20.20 17.00 20.60 14.60 21.60 20.30 20.72 17.44 17.28 18.46 18.02 18.62 19.36 19.94 17.46 20.74 18.96 19.60 17.56 20.78 18.98 20.00 17.48 17.40 19.36 18.88 17.96 18.98 17.52 20.26 18.38 17.18 18.86 19.16 19.16 17.00
9 Traslado de bolsas a un costado de la mesa 8.00 5.62 5.86 5.34 5.36 5.88 5.14 4.86 5.04 6.00 5.76 5.44 9.00 5.00 4.94 6.18 5.36 5.64 6.26 4.84 5.32 6.30 6.06 5.76 5.90 6.04 5.46 5.08 4.84 5.90 4.80 5.02 5.88 6.36 4.80 4.86
10 Traslado de 2 paquetes de bolsas al centro de la mesa y volteado 2.30 1.50 1.76 2.18 1.99 2.67 1.66 1.87 2.33 1.58 1.75 2.44 1.59 2.87 2.88 1.53 2.07 1.79 2.69 1.52 2.69 1.61 2.24 1.53 2.60 2.17 2.62 2.06 2.65 2.21 2.48 1.56 2.40 1.51 2.43 2.68
11 Embolsado 35.70 45.30 45.70 35.50 37.80 38.92 37.62 37.09 35.97 38.53 35.56 42.43 41.75 46.09 43.95 36.45 35.64 36.76 42.42 41.97 38.38 42.42 46.02 41.40 36.00 45.81 39.91 36.87 38.15 37.60 43.66 36.41 35.66 39.91 44.39 44.80
12 Pegado de bolsa superior y corte  8.94 7.13 24.44 24.08 24.22 18.17 16.17 20.25 22.17 15.24 18.22 11.20 14.28 22.08 10.16 18.10 11.66 23.96 13.41 17.25 19.10 9.44 12.58 17.11 12.23 24.18 17.41 14.32 20.97 19.16 18.52 11.73 16.65 21.75 9.65 13.22
13 Pegado de bolsa inferior y corte 6.51 6.42 9.67 9.91 10.66 10.32 11.02 10.37 10.56 7.61 7.88 11.32 9.10 9.84 8.92 11.17 7.42 10.38 10.30 10.56 9.45 10.73 10.58 10.02 9.14 8.42 7.71 9.50 10.30 10.88 10.52 11.15 9.15 11.04 7.85 7.64
14 volteado y Orificios en bolsa 4.50 4.10 3.30 3.87 3.40 3.86 3.62 3.88 3.91 4.30 3.00 3.34 3.46 3.28 3.74 3.48 2.70 4.20 3.44 4.16 3.92 4.35 3.69 4.22 3.74 3.85 4.15 2.54 3.26 4.21 2.88 3.57 3.70 2.96 4.14 2.50
15 Traslado a parihuela 3.50 3.80 4.10 5.73 3.88 3.58 5.49 4.22 6.30 3.56 3.75 3.78 4.85 3.85 4.48 3.81 3.97 6.06 6.23 5.22 4.85 3.95 4.70 3.77 3.66 4.80 4.23 5.61 4.66 5.58 4.63 3.68 5.51 3.76 5.64 3.79
Departamento: Producción bolsas
Operación: Empaquetado
Producto/pieza: Bolsa N° 6
Plano núm:




Elemento 9 10 11 121 2 3 4 5 6 7 8




Fuente: Elaboración propia 
Estudio de tiempos
Herramientas y calibradores:
T37 T38 T39 T40 T41 T42 T43 T44 T45 T46 T47 T48 T49 T50 T51 T52 T53 T54 T55 T56 T57 T58 T59 T60 T61 T62 T63 T64 T65 T66 T67 T68 T69 T70 T71 T72 T73 T74 T75
1  recepción y Cuadrado de bolsas precontadas 155.69 151.52 146.81 159.59 157.29 124.63 167.41 180.03 149.49 134.71 161.92 166.12 111.08 133.90 126.38 131.48 110.77 125.63 164.28 133.64 149.32 179.49 146.54 148.94 149.04 165.24 161.15 146.76 159.62 108.15 135.16 111.97 130.97 118.87 145.11 165.19 152.28 135.71 163.70
2 Separación de bolsas defectuosas 70.00 60.30 70.50 0.00 15.60 50.00 20.00 0.00 50.00 80.80 20.20 30.30 20.50 0.00 0.00 0.00 0.00 30.30 10.30 0.00 40.20 0.00 0.00 90.50 0.00 30.30 0.00 70.60 30.50 60.50 40.80 50.00 60.00 80.00 20.00 70.00 0.00 10.00 20.30
3 Completado y cuadrado  de bolsas (balanceo) 89.00 89.10 89.10 142.40 133.50 133.50 124.60 115.70 133.50 124.60 89.00 80.10 133.50 115.70 106.80 124.60 106.80 124.60 106.80 133.50 124.60 71.20 106.80 133.50 132.40 115.70 80.10 106.80 71.20 115.70 97.90 71.20 142.40 142.40 89.00 106.80 133.50 142.40 133.50
4 Traslado a un costado de la mesa 20.20 23.60 20.40 21.50 20.60 20.40 20.00 30.00 30.00 20.50 30.50 30.30 30.30 30.20 20.30 20.30 30.50 30.30 30.50 30.20 20.50 30.30 30.20 30.50 30.20 30.80 30.60 30.50 20.30 20.60 20.80 30.00 20.60 30.60 10.80 20.50 20.80 20.60 30.50
5 traslado al centro y 3er cuadrado 81.16 70.68 70.08 79.82 71.68 71.08 69.3 81.2 78.08 70.36 73.46 66.84 78.9 70.08 72.3 72.22 77.02 75.74 74.14 69.86 66.58 76.58 77.28 69.1 77.8 82.68 72.46 78.08 67.94 68.58 81.28 84.26 76.92 82.08 81.66 83.8 68.48 75.46 74.74
6 corte de rafia 5.67 5.84 5.84 5.56 5.66 5.76 5.71 5.56 5.75 5.65 5.80 6.00 5.79 5.98 5.52 5.61 6.02 5.84 5.89 5.56 6.10 6.15 5.80 5.99 5.58 6.01 5.76 5.62 5.55 6.14 6.09 6.27 6.02 5.59 5.54 5.65 5.68 5.64 6.09
7 1er amarrado del paquete de bolsas y giro 29.68 35.74 29.90 26.82 36.12 33.58 29.32 25.08 32.78 30.76 29.54 30.00 24.60 30.48 30.72 35.02 35.90 28.52 29.66 27.92 30.36 26.52 30.84 24.00 36.32 31.18 27.10 26.18 30.82 31.06 33.16 35.12 26.04 27.56 31.96 31.06 34.92 22.82 28.72
8 2do amarrado 18.94 18.42 19.46 17.68 20.94 19.18 18.30 18.66 17.60 19.92 18.10 19.74 19.82 17.92 18.72 18.14 21.08 18.50 18.84 20.76 19.46 20.56 19.62 19.34 20.70 18.54 17.22 18.80 21.02 18.12 19.50 19.30 18.20 21.20 20.54 19.30 21.12 17.02 20.28
9 Traslado de bolsas a un costado de la mesa 5.34 12.40 5.56 5.88 5.38 5.24 5.72 5.62 5.76 4.80 5.72 5.62 5.80 5.32 6.26 5.68 12.00 5.12 5.40 5.20 5.10 5.94 16.00 5.90 5.02 6.26 5.46 5.48 6.06 5.94 4.86 6.24 5.86 4.88 6.34 5.66 5.06 6.32 5.94
10 Traslado de 2 paquetes de bolsas al centro de la mesa y volteado 2.37 2.87 2.28 1.82 2.82 2.04 2.83 2.54 2.01 2.19 1.90 1.71 2.66 1.81 2.13 2.56 1.54 2.01 1.52 2.89 2.30 1.78 2.41 1.83 1.69 2.24 2.19 2.83 1.87 1.99 2.24 1.78 1.84 2.29 1.74 2.84 1.97 1.75 1.64
11 Embolsado 42.46 40.37 45.51 37.37 41.14 41.34 39.35 39.34 44.82 40.83 42.61 44.56 36.06 38.67 40.33 39.38 42.38 37.48 43.25 44.27 38.51 38.41 42.62 41.22 35.81 35.53 45.13 43.81 42.79 40.76 40.69 45.98 36.82 39.66 41.01 35.82 42.16 38.44 43.53
12 Pegado de bolsa superior y corte  13.74 9.67 12.28 24.26 16.71 16.02 15.15 22.76 9.14 10.40 22.10 19.31 13.14 11.52 14.96 21.81 23.62 16.75 16.06 23.82 18.21 20.39 14.97 9.22 21.39 10.18 22.20 12.37 19.65 11.60 13.21 12.96 19.39 21.19 22.08 11.63 11.29 21.48 24.34
13 Pegado de bolsa inferior y corte 10.08 7.87 8.61 10.54 10.55 11.23 8.21 9.25 7.82 10.27 10.80 9.65 8.99 9.10 10.10 9.57 10.39 10.11 9.51 10.53 11.23 8.13 11.42 7.56 8.46 8.22 11.24 8.09 8.03 10.53 7.79 8.86 9.00 8.36 9.75 10.31 10.26 9.48 8.62
14 volteado y Orificios en bolsa 4.11 3.42 2.67 2.58 4.32 3.62 2.86 3.20 4.09 2.56 4.42 4.48 2.54 3.03 3.73 3.58 2.78 3.31 3.73 2.66 4.21 3.21 4.47 4.20 2.56 3.67 3.95 3.63 3.19 3.88 3.25 3.38 4.20 2.57 3.27 4.22 3.08 4.24 3.04
15 Traslado a parihuela 5.66 6.14 4.17 5.55 4.52 6.47 5.71 4.29 4.16 3.89 4.86 5.22 5.48 6.36 3.52 5.00 3.85 5.81 5.06 3.62 5.79 6.37 5.71 5.72 6.34 3.78 6.13 3.99 5.60 4.98 4.58 4.38 5.19 4.62 6.17 4.11 4.39 4.65 5.34
Departamento: Producción bolsas
Operación: Empaquetado
Producto/pieza: Bolsa N° 6
Plano núm:




Elemento 13 14 21 22 23 24 2515 16 17 18 19 20
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T76 T77 T78 T79 T80 T81 T82 T83 T84 T85 T86 T87 T88 T89 T90 T91 T92 T93 T94 T95 T96 T97 T98 T99 T100 T101 T102 T103 T104 T105 T106 T107 T108
1  recepción y Cuadrado de bolsas precontadas 169.89 162.52 132.33 161.80 134.79 130.70 164.81 116.77 151.67 110.56 123.87 148.22 144.09 150.84 130.01 114.55 118.55 146.28 135.49 144.43 159.69 118.28 152.85 151.93 120.84 128.35 146.25 116.12 139.83 150.34 125.47 158.72 148.28
2 Separación de bolsas defectuosas 0.00 70.00 30.00 50.00 0.00 90.00 90.00 80.00 10.00 60.00 40.00 30.00 30.00 100.00 50.30 100.30 80.20 30.20 60.50 90.00 10.00 48.50 70.00 100.30 80.00 60.60 90.00 0.00 0.00 80.30 90.30 38.20 20.30
3 Completado y cuadrado  de bolsas (balanceo) 89.10 71.20 106.80 124.60 115.70 124.60 89.00 124.60 80.10 142.40 124.60 133.50 142.40 97.90 80.10 106.80 89.00 71.20 106.80 97.90 80.10 71.20 133.50 97.90 89.00 71.20 115.70 97.90 71.20 97.90 142.40 80.10 124.60
4 Traslado a un costado de la mesa 20.30 30.60 20.00 20.00 30.00 30.00 20.00 30.00 30.00 30.00 20.00 30.00 30.00 20.00 20.00 30.00 30.00 20.00 20.00 30.00 30.00 20.00 30.00 20.50 20.00 30.20 30.00 20.00 30.00 20.50 20.50 20.80 22.30
5 traslado al centro y 3er cuadrado 74.84 73.08 72.28 75.78 81.56 76.58 83.46 78.44 82.16 68.08 71.14 81.92 77.42 84.3 72.64 69.92 82.92 72.86 82.42 81.98 69.8 80.88 66.52 69.1 74.76 69.52 67.48 75.7 73.1 79.98 72.98 82.48 66.48
6 corte de rafia 6.25 5.90 6.07 5.83 6.08 5.94 5.90 6.03 5.53 5.85 5.52 6.07 5.58 6.08 6.12 5.62 5.85 6.06 6.06 5.98 6.27 5.60 5.85 6.27 6.20 6.00 6.10 5.83 5.84 5.89 6.20 6.06 6.22
7 1er amarrado del paquete de bolsas y giro 32.32 35.22 25.22 29.30 27.18 27.70 26.64 32.44 26.76 36.80 27.08 33.44 29.30 31.92 33.24 35.24 36.64 24.24 30.70 28.78 27.60 30.40 29.66 33.50 34.12 35.22 26.36 35.56 31.12 26.88 25.24 31.24 34.50
8 2do amarrado 17.16 17.30 17.24 20.18 17.20 19.68 17.44 19.86 20.82 18.50 17.10 18.78 17.76 20.22 19.80 17.46 18.04 17.08 20.36 19.84 19.78 17.36 18.58 18.62 19.96 17.30 17.58 17.96 19.92 19.96 17.08 20.00 18.76
9 Traslado de bolsas a un costado de la mesa 5.46 5.40 5.94 6.26 6.30 4.92 6.04 5.02 6.40 5.76 5.44 6.38 5.36 6.00 6.38 4.86 5.32 5.64 4.98 5.10 5.22 5.30 5.54 5.76 4.92 5.70 5.96 5.64 5.84 5.52 4.88 6.02 6.26
10 Traslado de 2 paquetes de bolsas al centro de la mesa y volteado 2.27 1.82 2.69 1.72 1.96 2.83 2.52 2.06 2.21 1.53 1.75 2.76 2.47 2.75 1.84 2.48 1.92 2.39 1.59 2.82 1.67 1.70 2.11 2.66 2.22 2.43 2.06 1.75 1.82 1.85 1.85 1.55 1.81
11 Embolsado 45.32 43.86 38.82 44.50 36.97 40.00 41.36 40.66 42.77 38.54 43.35 45.91 37.09 38.63 44.17 41.46 37.04 37.87 36.97 41.80 38.27 43.81 39.12 38.12 44.48 40.65 41.04 38.07 38.09 40.89 36.82 35.88 39.89
12 Pegado de bolsa superior y corte  12.30 13.16 9.49 10.47 24.08 19.81 19.75 9.82 17.38 20.06 23.32 11.03 12.95 19.16 10.16 11.59 9.52 15.71 15.10 14.92 9.15 8.62 12.05 10.10 21.11 23.13 19.16 19.12 13.05 14.47 10.31 17.47 10.65
13 Pegado de bolsa inferior y corte 8.11 10.16 10.03 10.97 10.04 10.50 10.56 11.14 10.14 8.84 9.20 8.68 11.37 10.08 8.60 7.20 9.27 9.06 10.85 9.35 8.94 9.58 8.15 8.73 10.03 7.43 8.09 9.60 9.82 7.00 8.52 8.70 8.39
14 volteado y Orificios en bolsa 4.50 3.07 3.97 2.89 4.12 3.76 4.07 3.67 3.20 4.14 2.79 4.50 3.54 2.74 3.28 2.71 2.61 3.33 3.90 3.40 4.08 3.85 3.97 3.78 2.95 3.50 3.92 4.34 4.35 3.85 3.78 2.60 3.79
15 Traslado a parihuela 6.42 5.08 3.80 5.93 6.45 6.11 4.90 3.71 5.86 5.07 5.83 6.23 3.98 5.63 4.37 4.88 4.08 4.79 3.96 4.74 4.09 4.71 5.42 6.01 6.50 4.68 5.32 5.53 4.81 6.25 4.57 4.78 5.30
Departamento: Producción bolsas
Operación: Empaquetado
Producto/pieza: Bolsa N° 6
Plano núm:








Fuente: Elaboración propia 
Estudio de tiempos
Herramientas y calibradores:
T109 T110 T111 T112 T113 T114 T115 T116 T117 T118 T119 T120 T121 T122 T123 T124 T125 T126 T127 T128 T129 T130 T131 T132 T133 T134 T135 T136 T137 T138 T139 T140 T141 T142 T143 T144 T145 T146 T147 T148 T149 T150 T151 T152 T153
1  recepción y Cuadrado de bolsas precontadas 165.33 163.91 136.91 139.56 134.12 111.92 119.51 119.91 114.44 129.34 123.26 173.80 181.63 113.76 157.79 169.34 113.33 130.58 141.61 130.82 113.54 157.54 149.36 111.77 165.63 152.02 171.01 176.96 163.45 111.35 171.59 150.25 121.90 138.21 149.07 176.95 142.44 151.51 151.93 175.31 147.20 175.45 144.16 136.82 143.19
2 Separación de bolsas defectuosas 90.00 90.20 90.00 27.50 20.00 70.00 80.00 70.00 80.00 0.00 60.00 10.00 50.20 70.00 65.30 90.00 10.00 80.50 7.50 60.50 60.20 30.90 100.00 100.00 30.20 0.00 80.50 80.20 100.80 20.70 90.50 0.00 20.60 30.60 10.90 20.50 100.00 0.00 80.00 20.00 80.20 50.00 70.00 60.50 70.00
3 Completado y cuadrado  de bolsas (balanceo) 133.50 142.40 142.40 80.10 115.70 106.80 71.20 115.70 89.00 133.50 142.40 106.80 97.90 106.80 133.50 133.50 115.70 142.40 71.20 124.60 115.70 89.00 105.70 123.50 97.90 133.50 71.20 89.80 133.50 89.00 124.60 142.40 89.10 97.90 106.80 142.40 71.20 106.80 115.70 115.70 89.00 133.50 142.40 133.50 97.90
4 Traslado a un costado de la mesa 30.00 10.80 30.70 30.60 20.80 20.50 20.90 20.00 30.30 30.70 30.00 26.80 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.90 20.50 20.00 20.00 20.50 20.20 30.40 20.00 20.00 20.00 30.00 20.30 30.50 20.50 30.30 2.30 30.00 20.00 30.00 20.00 30.00 30.00 30.00 30.00 20.00 20.00 30.00 30.00
5 traslado al centro y 3er cuadrado 73.18 78.44 75.64 79.56 69.86 67.22 67.94 75.56 80.2 74.12 80.22 68.48 78.66 70.28 68.76 79.8 76.06 68.14 77.56 80.82 81.46 83.12 75.98 66.8 78.64 71.66 68.72 76.58 70.56 83.4 75.62 76.72 71.58 74.48 67.22 76.44 82.72 78.72 71.8 76.4 73.88 76.06 68.86 81.44 79.92
6 corte de rafia 6.22 5.95 6.26 5.95 5.75 6.19 5.94 6.09 5.80 6.08 6.28 5.74 6.20 5.65 6.28 5.72 5.73 5.77 5.67 5.63 6.20 5.85 5.84 6.04 6.19 5.93 5.67 6.21 5.54 6.29 5.68 6.21 5.69 6.14 5.97 6.05 6.09 5.58 5.86 5.86 5.95 6.30 5.76 5.88 5.65
7 1er amarrado del paquete de bolsas y giro 29.80 36.14 27.02 30.78 36.40 26.36 25.76 32.94 24.48 31.90 24.04 36.08 27.30 26.88 33.78 26.44 27.40 29.34 23.40 26.94 26.20 34.10 26.98 25.24 22.68 32.38 28.32 25.14 33.54 34.88 33.06 36.86 26.46 29.36 31.94 32.12 32.02 27.74 33.32 28.12 34.86 36.66 34.44 33.74 33.84
8 2do amarrado 20.02 20.50 18.00 20.38 20.96 17.92 17.58 19.28 17.62 17.96 20.28 17.36 17.40 19.56 19.68 18.64 18.18 20.22 20.80 20.26 20.94 17.54 19.36 19.08 17.20 19.26 18.84 20.26 20.34 17.66 17.16 18.62 18.54 17.58 18.60 19.88 20.28 20.08 17.90 17.72 20.16 18.10 19.52 18.04 20.36
9 Traslado de bolsas a un costado de la mesa 6.32 4.94 6.04 5.00 6.28 6.12 5.18 5.02 5.80 4.88 5.88 4.90 5.42 4.88 5.70 6.06 5.32 4.96 5.08 5.00 5.84 5.30 6.12 5.80 6.30 4.90 6.34 6.12 5.48 5.72 6.08 6.24 5.94 5.26 5.82 6.06 5.26 5.84 6.28 6.28 5.76 5.52 5.40 5.42 6.24
10 Traslado de 2 paquetes de bolsas al centro de la mesa y volteado 2.46 1.72 2.35 1.64 2.28 2.57 2.28 1.62 2.58 2.57 2.17 2.42 1.97 2.53 2.72 2.84 1.86 2.17 1.82 2.45 1.77 1.56 2.47 1.94 2.42 2.04 2.63 1.83 2.75 2.11 2.46 1.91 2.43 2.25 1.64 1.78 1.93 2.20 2.43 1.91 1.70 2.14 2.87 2.27 1.74
11 Embolsado 41.31 41.86 40.48 41.81 38.66 37.37 40.77 39.67 43.59 44.31 41.85 42.39 41.53 36.99 40.10 36.32 37.19 36.84 44.24 38.28 39.84 41.71 45.46 45.03 36.06 44.81 35.67 37.30 45.60 44.69 43.32 42.85 43.34 37.53 39.91 41.20 39.58 43.22 39.57 45.20 39.68 45.75 43.07 43.81 42.39
12 Pegado de bolsa superior y corte  9.44 13.76 11.97 23.13 18.25 12.74 22.64 15.82 18.56 16.88 22.32 19.76 20.39 14.97 19.60 23.55 15.33 17.06 10.18 10.63 22.41 24.36 23.51 12.10 22.33 13.60 18.77 15.10 20.66 24.33 18.15 15.62 22.44 12.92 16.82 13.78 11.14 24.03 14.00 19.81 14.25 9.85 12.86 9.38 19.09
13 Pegado de bolsa inferior y corte 7.37 9.56 9.03 11.41 11.33 10.66 8.57 8.90 9.86 8.82 7.99 7.51 8.76 10.83 9.90 7.94 9.07 8.52 8.32 10.61 8.57 10.29 9.72 7.53 8.92 11.18 11.41 7.72 8.77 7.31 9.09 9.20 7.36 10.19 9.71 10.42 7.37 11.14 8.96 11.09 7.51 8.60 10.36 10.06 7.38
14 volteado y Orificios en bolsa 2.64 4.44 4.12 3.23 2.71 3.79 3.45 3.10 4.33 2.66 4.18 3.98 3.01 3.07 3.97 4.19 4.46 3.01 3.64 4.09 3.40 3.58 3.59 2.70 2.89 3.56 3.51 2.69 2.93 2.99 4.20 3.60 3.48 3.26 3.57 2.80 2.78 4.23 3.94 2.51 4.49 3.56 3.14 2.57 3.46
15 Traslado a parihuela 4.46 5.41 3.87 5.06 5.62 5.02 3.92 5.98 6.15 4.77 3.95 5.14 5.33 4.22 6.28 6.11 4.31 4.08 4.74 3.93 4.60 4.87 6.00 3.59 3.66 3.65 6.44 5.47 6.20 5.31 4.74 5.77 5.84 5.83 5.05 3.72 3.54 5.28 4.92 4.61 4.83 6.49 3.58 3.82 3.53
Departamento: Producción bolsas
Operación: Empaquetado
Producto/pieza: Bolsa N° 6
Plano núm:




Elemento 37 38 45 46 47 48 49 5039 40 41 42 43 44 51
117 
 
Fuente: Elaboración propia  
Estudio de tiempos
Herramientas y calibradores:
T154 T155 T156 T157 T158 T159 T160 T161 T162 T163 T164 T165 T166 T167 T168 T169 T170 T171 T172 T173 T174 T175 T176 T177 T178 T179 T180 T181 T182 T183 T184 T185 T186 T187 T188 T189
1  recepción y Cuadrado de bolsas precontadas 113.02 120.24 112.68 147.58 135.08 148.05 134.06 131.07 129.00 130.12 157.51 167.15 162.79 174.75 137.76 115.44 112.76 116.07 141.90 126.83 120.25 153.88 120.36 125.01 133.46 107.16 105.63 125.61 153.10 154.34 141.80 153.66 170.53 146.08 139.20 139.75
2 Separación de bolsas defectuosas 60.00 60.00 70.00 70.00 30.80 20.80 0.00 50.90 50.50 42.80 60.00 50.80 70.00 40.00 25.90 12.50 30.00 20.00 70.00 100.00 0.00 10.60 0.00 30.50 30.80 0.00 60.00 50.50 80.80 50.80 50.90 60.00 10.90 60.00 30.00 30.00
3 Completado y cuadrado  de bolsas (balanceo) 124.60 97.90 115.70 71.20 97.90 123.50 106.80 97.90 97.90 89.80 89.00 89.00 82.10 71.20 89.00 71.20 71.20 115.70 114.60 115.70 115.70 97.90 103.50 97.90 124.60 105.70 115.70 71.20 142.40 80.10 71.20 71.20 115.70 71.20 132.40 80.10
4 Traslado a un costado de la mesa 30.00 30.00 20.00 20.00 30.80 30.50 30.80 20.00 20.00 30.50 30.60 20.60 30.20 30.30 30.50 20.00 30.00 30.00 30.00 30.00 20.00 20.00 30.80 20.00 30.00 30.00 30.00 20.00 30.50 20.80 30.50 30.20 20.00 20.00 20.00 20.00
5 traslado al centro y 3er cuadrado 81.82 81.22 73.36 76.16 80.5 80.22 75.26 84.36 83.5 66.48 79.96 67.36 70.8 66.68 82.52 82.68 75.54 73.84 81.42 80.78 69.52 73.34 67.22 67.02 78.08 70.78 78.9 70.64 81.6 71.02 66.82 70.92 81.4 79.84 82.9 77.98
6 corte de rafia 5.81 5.62 6.09 6.14 5.77 5.68 6.28 5.87 5.62 6.04 5.91 5.68 5.63 5.60 5.67 5.57 6.22 5.77 6.22 6.14 6.25 5.68 6.16 6.13 5.84 5.86 6.23 6.20 6.30 5.61 5.86 5.87 6.28 5.65 6.02 6.25
7 1er amarrado del paquete de bolsas y giro 31.74 34.84 27.22 24.28 36.84 26.84 32.42 29.50 30.12 31.28 2912.00 27.80 36.30 26.34 30.00 26.30 32.16 36.54 22.80 22.72 29.62 23.76 35.24 34.44 31.36 34.38 33.74 22.70 28.98 29.80 31.18 35.52 26.82 35.16 29.98 33.90
8 2do amarrado 20.16 18.30 17.72 21.02 20.32 20.46 20.80 17.32 20.92 18.80 20.10 20.04 20.74 18.70 19.68 19.58 18.68 18.18 18.06 17.08 18.18 20.88 18.48 18.22 17.24 17.80 18.48 17.32 17.40 17.76 20.38 19.02 19.94 20.34 21.10 19.18
9 Traslado de bolsas a un costado de la mesa 5.04 5.18 5.48 6.02 5.56 5.02 5.14 5.54 5.74 5.70 4.86 5.04 5.42 6.28 5.24 6.08 5.02 4.92 5.32 4.90 6.34 4.90 6.12 5.84 5.24 5.34 6.28 5.54 5.70 5.64 4.90 5.78 6.22 6.04 4.98 5.74
10 Traslado de 2 paquetes de bolsas al centro de la mesa y volteado 2.68 2.44 2.51 1.77 2.05 2.64 2.40 1.97 2.00 2.77 1.55 1.86 1.84 1.55 1.62 1.88 2.74 2.42 2.87 2.02 2.75 1.68 1.86 1.71 2.25 1.77 2.11 2.28 1.74 1.93 2.07 1.70 2.23 1.77 2.78 2.85
11 Embolsado 36.90 43.08 44.00 36.30 37.12 37.63 42.40 37.24 40.94 40.74 43.36 38.66 37.25 37.70 37.50 45.48 40.49 46.06 36.49 44.74 35.51 37.84 38.14 37.44 38.39 44.31 36.12 42.77 38.75 45.83 41.01 43.53 40.31 45.34 44.81 38.50
12 Pegado de bolsa superior y corte  14.32 11.19 18.12 10.06 14.84 17.14 22.70 20.30 22.51 14.68 16.28 17.62 13.36 16.55 21.23 10.49 18.82 19.92 10.33 10.95 20.60 22.97 23.15 22.81 19.57 13.55 11.95 24.04 17.29 17.04 19.64 20.44 12.20 21.72 15.96 14.37
13 Pegado de bolsa inferior y corte 9.25 11.11 9.75 10.92 9.14 8.03 8.24 7.21 9.52 8.57 7.24 9.03 8.97 9.07 9.16 7.77 8.89 10.43 8.50 10.88 10.88 9.76 7.49 9.51 7.39 7.39 10.88 9.84 8.72 9.82 8.08 8.22 8.02 10.76 7.31 8.45
14 volteado y Orificios en bolsa 2.51 4.22 3.47 3.37 2.78 4.46 4.26 2.92 3.88 3.56 3.51 3.00 4.41 3.08 3.25 2.99 3.61 3.81 3.01 2.90 2.91 4.02 3.84 2.63 3.80 2.62 3.31 2.65 3.99 2.86 3.94 4.49 3.24 2.72 2.63 2.81
15 Traslado a parihuela 3.61 5.31 4.62 4.05 3.76 4.71 4.22 6.40 4.83 3.70 4.06 6.25 5.06 5.67 4.71 4.77 5.60 5.01 5.77 4.78 4.08 3.65 4.44 5.51 6.17 5.06 3.60 6.19 6.33 3.98 6.33 5.75 3.89 6.08 5.38 4.62
Departamento: Producción bolsas
Operación: Empaquetado
Producto/pieza: Bolsa N° 6
Plano núm:




Elemento 57 58 59 60 61 6252 53 54 55 56 63
118 
 




T190 T191 T192 T193 T194 T195 T196 T197 T198 T199 T200 T201 T202 T203 T204 T205 T206 T207 T208 T209 T210
1  recepción y Cuadrado de bolsas precontadas 112.90 117.07 127.72 125.97 158.92 132.83 131.21 129.87 122.54 136.46 129.10 139.79 130.54 154.92 175.80 134.27 131.41 124.39 144.55 135.70 138.26
2 Separación de bolsas defectuosas 20.50 50.80 60.50 50.80 60.50 35.60 70.90 50.50 40.80 30.00 60.80 60.20 38.30 40.00 30.50 80.80 30.00 20.00 20.80 40.90 50.80
3 Completado y cuadrado  de bolsas (balanceo) 80.80 80.50 89.20 104.60 103.50 97.90 80.60 123.50 80.10 106.80 115.70 115.70 133.50 115.70 115.70 97.90 89.00 97.90 132.40 115.70 115.70
4 Traslado a un costado de la mesa 30.00 30.50 20.90 20.50 30.00 20.60 20.60 30.40 20.80 20.50 20.30 20.00 30.00 32.50 30.00 20.00 30.00 30.00 30.00 30.00 20.00
5 traslado al centro y 3er cuadrado 68.48 73.02 72.46 75.48 80.86 84.5 80.44 74.3 73.02 74.64 70.2 79.5 80.6 73.4 74.88 72.62 84.26 66.58 80.36 68.24 68.54
6 corte de rafia 5.68 5.77 5.61 6.01 5.66 5.92 5.74 5.65 5.60 6.12 5.95 5.51 5.66 6.20 6.13 5.56 6.21 6.18 5.62 5.91 6.14
7 1er amarrado del paquete de bolsas y giro 24.18 28.90 31.18 34.24 32.70 24.84 28.82 26.02 30.58 32.10 23.30 25.82 23.04 25.40 24.38 35.42 28.64 29.68 23.88 27.50 29.74
8 2do amarrado 20.02 20.14 19.28 18.06 20.02 18.12 19.10 17.34 19.06 20.22 21.00 18.62 20.36 18.92 17.14 20.20 17.36 17.08 20.10 18.10 19.10
9 Traslado de bolsas a un costado de la mesa 6.24 5.74 6.38 6.16 5.46 5.42 4.84 5.74 5.74 5.28 5.80 6.12 5.78 5.10 6.00 5.80 4.88 5.80 4.88 5.24 6.12
10 Traslado de 2 paquetes de bolsas al centro de la mesa y volteado 2.67 2.13 2.59 1.52 2.16 1.69 2.58 2.69 2.41 2.26 2.09 2.88 1.86 2.23 2.13 1.52 2.34 2.81 2.60 1.71 2.27
11 Embolsado 40.02 38.18 38.95 36.55 37.90 40.72 43.58 44.91 37.99 40.83 37.41 36.57 37.68 44.01 36.22 39.05 45.47 37.31 40.80 43.95 38.12
12 Pegado de bolsa superior y corte  20.55 15.53 11.91 23.63 11.76 16.56 22.10 21.01 16.20 15.28 22.82 14.62 14.97 11.61 23.41 24.18 21.25 13.31 15.92 13.90 23.72
13 Pegado de bolsa inferior y corte 10.00 10.73 9.48 11.32 10.99 10.37 10.34 8.30 10.56 7.04 11.28 9.90 8.28 9.77 9.42 10.74 10.34 10.57 8.21 9.49 9.37
14 volteado y Orificios en bolsa 2.51 3.12 2.53 2.53 4.44 4.45 4.34 2.89 2.70 3.29 3.05 3.91 3.25 4.15 3.52 3.43 2.50 3.03 2.53 3.74 3.99
15 Traslado a parihuela 5.53 3.88 4.23 4.85 5.00 4.82 5.29 6.32 6.45 3.99 5.57 5.28 5.90 6.20 4.55 3.84 5.59 6.46 4.40 6.50 5.71
Departamento: Producción bolsas
Operación: Empaquetado
Producto/pieza: Bolsa N° 6
Plano núm:




Elemento 69 7064 65 66 67 68
119 
 
Fuente: Elaboración propia 
Estudio de tiempos
Herramientas y calibradores:
T211 T212 T213 T214 T215 T216 T217 T218 T219 T220 T221 T222 9%
1  recepción y Cuadrado de bolsas precontadas 111.51 127.05 140.76 142.20 115.49 118.85 174.08 132.48 138.92 140.89 114.22 144.14 140.47 105 147.49 13.27 160.77
2 Separación de bolsas defectuosas 0.00 80.00 10.00 80.00 70.00 90.00 32.60 80.30 60.30 0.00 62.60 70.80 44.52 105 46.75 4.21 50.95
3 Completado y cuadrado  de bolsas (balanceo) 90.10 95.70 110.70 123.50 122.40 142.40 89.00 85.10 112.40 124.60 106.80 110.80 106.81 105 112.15 10.09 122.24
4 Traslado a un costado de la mesa 20.90 30.00 20.90 30.7. 30.90 30.00 30.00 30.00 30.00 27.30 32.80 30.90 25.26 105 26.52 2.39 28.91
5 traslado al centro y 3er cuadrado 68.24 79.04 66.82 71.02 70.26 79.4 77.02 66.82 80.2 66.48 81.98 73.52 75.23 105 78.99 7.11 86.10
6 corte de rafia 6.24 5.62 5.85 5.56 6.09 5.65 5.69 5.70 5.80 5.94 5.99 5.69 5.90 105 6.19 0.56 6.75
7 1er amarrado del paquete de bolsas y giro 29.88 31.64 26.06 28.70 33.00 22.90 33.76 35.42 32.68 25.48 28.90 28.42 42.78 105 44.92 4.04 48.96
8 2do amarrado 20.98 19.56 20.66 20.22 20.22 19.52 20.74 18.02 20.22 19.56 18.16 17.38 19.01 105 19.96 1.80 21.75
9 Traslado de bolsas a un costado de la mesa 5.14 6.32 4.82 5.70 6.14 6.24 5.82 4.96 6.10 5.00 5.38 5.44 5.72 105 6.00 0.54 6.54
10 Traslado de 2 paquetes de bolsas al centro de la mesa y volteado 2.35 2.06 1.63 1.56 2.36 2.54 1.96 2.48 2.30 1.83 1.92 1.60 2.15 105 2.26 0.20 2.46
11 Embolsado 41.56 36.09 44.60 44.13 44.12 42.16 42.28 38.47 36.41 38.47 43.40 36.17 40.50 105 42.52 3.83 46.35
12 Pegado de bolsa superior y corte  14.24 18.50 18.98 15.16 14.77 19.04 17.22 13.39 20.68 22.85 15.33 19.05 16.71 105 17.54 1.58 19.12
13 Pegado de bolsa inferior y corte 7.40 7.28 7.73 9.68 9.07 7.62 10.14 9.86 7.90 8.04 10.64 7.66 9.32 105 9.78 0.88 10.66
14 volteado y Orificios en bolsa 2.61 2.91 4.05 4.29 3.53 3.17 3.65 4.00 3.73 2.76 2.73 3.40 3.49 105 3.66 0.33 3.99





Departamento: Producción bolsas Estudio núm.:
Operación: Empaquetado Hoja núm.:
Producto/pieza: Bolsa N° 6 Tiempo Transc.:
Plano núm: Observado por:
















Fuente: Elaboración propia 















Bolsas /hora Bolsla/min Paquetes / hora
1 1/08/2018 ARIUS 50 6 lucio caffe 08:00 a.m. 04:00 p.m 24280 8 h 8.00 480 3035.00 50.58 6.07
2 2/08/2018 ARIUS 50 6 lucio caffe 08:00 a.m. 5:45 p.m. 23528 9h 9.00 540 2614.23 43.57 5.23
3 3/08/2018 ARIUS 50 6 lucio caffe 08:00 a.m. 1:00 p.m 13068 5h 5.00 300 2613.70 43.56 5.23
4 4/08/2018 ARIUS 50 6 lucio caffe 08:00 a.m. 2:45 p.m 15809 6 h 6.00 360 2634.89 43.91 5.27
5 6/08/2018 ARIUS 50 6 Rayas v. Pastel 08:00 a.m. 5:45 p.m. 23588 9h 9.00 540 2621 44 5.24
6 7/08/2018 ARIUS 50 6 Rayas azul 08:00 a.m. 1:00 p.m 13066 5h 5.00 300 2613 43.55 5.23
7 8/08/2018 ARIUS 50 6 s/L 12:45 p.m 5:45 p.m. 10472 4h 4.00 240 2618 43.63 5.24
8 9/08/2018 irani 40 6 s/L 08:00 a.m. 5:45 p.m. 23747 9h 9.00 540 2639 43.98 5.28
9 10/08/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 5:45 p.m. 23652 9h 9.00 540 2628.04 43.80 5.26
10 11/08/2018 ARIUS 50 4 s/L 08:00 a.m. 5:45 p.m. 23733 9h 9.00 540 2636.98 43.95 5.27
11 13/08/2018 ARIUS 50 6 s/L 12:45 p.m 5:45 p.m. 13106 5h 5.00 300 2621 43.69 5.24
12 14/08/2018 ARIUS 48 6 wong 08:00 a.m. 04:45 p.m. 21012 8h 8.00 480 2626.51 43.78 5.25
13 15/08/2018 ARIUS 50 6 Franco 08:00 a.m. 02:45 p.m 15574 6h 6.00 360 2595.64 43.26 5.19
14 16/08/2018 ARIUS 50 6 Listo 08:00 a.m. 01:45 p.m 20315 5h y 45 m 5.75 345 3533.00 58.88 7.07
15 17/08/2018 ARIUS 50 6 wong 08:00 a.m. 5:45 p.m. 23676 9h 9.00 540 2630.62 43.84 5.26
16 18/08/2018 ARIUS 50 6 Listo 08:00 a.m. 04:45 p.m. 20824 8h 8.00 480 2603 43 5.21
17 20/08/2018 ARIUS 50 6 Listo 08:00 a.m. 03:45 p.m 18354 7h 7.00 420 2622 44 5.24
18 21/08/2018 ARIUS 50 6 Listo 08:00 a.m. 5:45 p.m. 23331 9h 9.00 540 2592 43.21 5.18
19 22/08/2018 irani 40 6 Andino Hotel 08:00 a.m. 01:30 p.m 14379 5h y 30m 5.50 330 2614.38 43.57 5.23
20 23/08/2018 irani 40 6 la baguett 08:00 a.m. 6:00 p.m. 23972 9h y 15m 9.25 555 2591.57 43.19 5.18
21 24/08/2018 ARIUS 50 6 lucio caffe 02:00 p.m 04:00 p.m 5250 2h 2.00 120 2625.05 43.75 5.25
22 25/08/2018 ARIUS 50 6 lucio caffe 08:00 a.m. 5:45 p.m. 23608 9h 9.00 540 2623.07 43.72 5.25
23 27/08/2018 irani 50 6 s/L 08:00 a.m. 03:15 p.m 18719 7h y 15m 7.25 435 2581.90 43.03 5.16
24 28/08/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 10:00 a.m. 5266 2h 2.00 120 2633 44 5.27
25 29/08/2018 irani 50 6 s/L 08:00 a.m. 04:45 p.m. 20816 8h 8.00 480 2602.06 43.37 5.20





Fuente: Elaboración propia 















Bolsas /hora Bolsla/min Paquetes / hora
26 1/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 5:45 p.m. 23293 9h 9.00 540 2588.10 43.14 5.18
27 3/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 11:20 a.m. 5:25 p.m 14122 5h y 24m 5.40 324 2615 44 5.23
28 4/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 04:45 p.m. 20722 8h 8.00 480 2590 43.17 5.18
29 5/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 05:33 p.m 19720 7h y 33m 7.55 453 2611.95 43.53 5.22
30 6/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 04:35 p.m 17793 6h y 50m 6.83 410 2605 43 5.21
31 7/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 04:45 p.m. 20830 8h 8.00 480 2604 43.40 5.21
32 8/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 04:45 p.m. 20709 8h 8.00 480 2588.62 43.14 5.18
33 10/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 5:45 p.m. 23621 9h 9.00 540 2624.56 43.74 5.25
34 11/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 6:35 p.m. 25528 9h y 50m 9.83 590 2596.97 43.27 5.19
35 12/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 09:00 a.m. 2596 1h 1.00 60 2596 43.27 5.19
36 13/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 05:30 p.m 19545 7h y 30m 7.50 450 2606.05 43.43 5.21
37 14/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 04:25 p.m 21565 8h y 30m 8.30 498 2598.15 43.30 5.20
38 15/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 5:45 p.m. 23368 9h 9.00 540 2596.47 43.27 5.19
39 17/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 5:45 p.m. 23526 9h 9.00 540 2614 43.57 5.23
40 18/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 02:00 p.m 04:00 p.m. 5195 2h 2.00 120 2597 43.29 5.19
41 19/09/2018 ARIUS 50 6 cineplex 02:00 p.m 05:15 p.m. 9312 3h y 15m 3.25 195 2865 47.75 5.73
42 20/09/2018 ARIUS 50 6 cineplex 08:00 a.m. 5:45 p.m. 23247 9h 9.00 540 2583 43.05 5.17
43 21/09/2018 Irani 50 6 cineplex 08:00 a.m. 03:45 p.m 20734 7h 7.00 420 2962 49.37 5.92
44 22/09/2018 ARIUS 50 6 cineplex 08:00 a.m. 04:45 p.m. 20691 8h 8.00 480 2586 43.11 5.17
45 24/09/2018 ARIUS 50 6 cineplex 08:00 a.m. 04:45 p.m. 20907 8h 8.00 480 2613 43.56 5.23
46 25/09/2018 ARIUS 50 6 cineplex 08:00 a.m. 01:00 p.m 12986 5h 5.00 300 2597 43.29 5.19
47 26/09/2018 ARIUS 50 6 Delicatezze 08:00 a.m. 04:45 p.m. 21015 8h 8.00 480 2627 43.78 5.25
48 27/09/2018 ARIUS 50 6 Delicatezze 08:00 a.m. 02:30 p.m 16996 6h y 30m 6.50 390 2615 43.58 5.23
49 28/09/2018 ARIUS 50 6 Delicatezze 08:00 a.m. 10:30 p.m 6585 2h y 30m 2.50 150 2634 43.90 5.27
50 29/09/2018 ARIUS 50 6 exclusiva 08:00 a.m. 01:15 p.m 13680 5h y 15 m 5.25 315 2606 43.43 5.21
51 1/10/2018 ARIUS 50 6 wong 08:00 a.m. 04:45 p.m. 20878 8h 8.00 480 2610 43.50 5.22
52 2/10/2018 bond 50 6 s/L 08:00 a.m. 04:45 p.m. 20758 8h 8.00 480 2595 43.25 5.19
53 3/10/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 04:45 p.m. 20969 8h 8.00 480 2621 43.69 5.24
54 4/10/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 04:45 p.m. 21024 8h 8.00 480 2628 43.80 5.26
55 5/10/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 04:45 p.m. 20803 8h 8.00 480 2600 43.34 5.20
122 
 
Fuente: Elaboración propia 















Bolsas /hora Bolsla/min Paquetes / hora
26 1/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 5:45 p.m. 23293 9h 9.00 540 2588.10 43.14 5.18
27 3/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 11:20 a.m. 5:25 p.m 14122 5h y 24m 5.40 324 2615 44 5.23
28 4/09/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 04:45 p.m. 20722 8h 8.00 480 2590 43.17 5.18
56 6/10/2018 ARIUS 50 6 s/L 08:00 a.m. 01:00 p.m. 13034 5h 5.00 300 2607 43.45 5.21
57 9/10/2018 ARIUS 50 6 s/L 02:00 p.m 04:00 p.m. 5254 2h 2.00 120 2627 43.78 5.25
58 10/10/2018 bond 50 6 Listo 08:00 a.m. 01:33 p.m 14405 5h y 33m 5.55 333 2595 43.26 5.19
59 11/10/2018 bond 50 6 Listo 08:00 a.m. 10:36 a.m. 6800 2h y 36m 2.60 156 2615 43.59 5.23
60 12/10/2018 ARIUS 50 6 Listo 08:00 a.m. 5:45 p.m. 23334 9h 9.00 540 2593 43.21 5.19
61 13/10/2018 ARIUS 50 6 Listo 02:00 p.m 04:00 p.m 5252 2h 2.00 120 2626 43.77 5.25
62 15/10/2018 ARIUS 50 6 Listo 08:00 a.m. 04:45 p.m. 21065 8h 8.00 480 2633 43.89 5.27
63 16/10/2018 ARIUS 50 6 marie 08:00 a.m. 04:45 p.m. 20894 8h 8.00 480 2612 43.53 5.22
64 17/10/2018 ARIUS 50 6 marie 08:00 a.m. 10:00 a.m. 5191 2h 2.00 120 2595 43.25 5.19
65 18/10/2018 ARIUS 50 6 marie 08:00 a.m. 03:27 p.m. 16090 6h y 12m 6.20 372 2595 43.25 5.19
66 19/10/2018 ARIUS 50 6 wong 08:00 a.m. 10:28 a.m. 9300 2h y 28m 2.50 150 3720 62.00 7.44
67 20/10/2018 ARIUS 50 6 wong 08:00 a.m. 04:45 p.m. 20938 8h 8.00 480 2617 43.62 5.23
68 22/10/2018 ARIUS 50 6 wong 08:00 a.m. 04:21 p.m 19198 7h y 21m 7.35 441 2612 43.53 5.22
69 23/10/2018 ARIUS 50 6 don mamino 08:00 a.m. 02:25 p.m. 15330 5h y 45 m 5.75 345 2666 44.43 5.33
70 24/10/2018 ARIUS 50 6 don mamino 08:00 a.m. 03:45 p.m. 20247 7h 7.00 420 2892 48.21 5.78
71 25/10/2018 ARIUS 50 6 don mamino 08:00 a.m. 04:45 p.m. 21041 8h 8.00 480 2630 43.83 5.26
72 26/10/2018 ARIUS 50 6 don mamino 02:00 p.m 04:00 p.m. 5257 2h 2.00 120 2629 43.81 5.26
73 27/10/2018 ARIUS 50 6 don mamino 08:00 a.m. 04:45 p.m. 20686 8h 8.00 480 2586 43.10 5.17
74 29/10/2018 ARIUS 50 6 don mamino 08:00 a.m. 12:00 p.m. 10386 4h 4.00 240 2596 43.27 5.19
75 30/10/2018 ARIUS 50 6 don mamino 08:00 a.m. 04:15 p.m 19662 7h y 30m 7.50 450 2622 43.69 5.24
76 31/10/2018 irani 40 6 don mamino 08:00 a.m. 5:45 p.m. 23679 9h 9.00 540 2631 43.85 5.26








N° Mes Orden N° TipoProducto Medida Unidad cantidad.
1 Enero 31740 BOLSA N°6 MLL 12
2 Enero 38567 BOLSA N°6 MLL 5
3 Enero 38118 BOLSA N°6 MLL 12
4 Enero 40033 BOLSA N°6 MLL 9
5 Enero 38494 BOLSA N°6 MLL 14
6 Enero 34480 BOLSA N°6 MLL 9
7 Enero 40293 BOLSA N°6 MLL 8
8 Enero 39821 BOLSA N°6 MLL 7.5
9 Enero 31119 BOLSA N°6 MLL 12
10 Enero 44485 BOLSA N°6 MLL 5
11 Enero 38555 BOLSA N°6 MLL 30
12 Enero 28713 BOLSA N°6 MLL 7.1
13 Enero 44840 BOLSA N°6 MLL 9
14 Enero 41194 BOLSA N°6 MLL 8
15 Enero 32442 BOLSA N°6 MLL 9
16 Enero 34290 BOLSA N°6 MLL 10
17 Enero 31943 BOLSA N°6 MLL 12
18 Enero 34784 BOLSA N°6 MLL 15
19 Enero 39211 BOLSA N°6 MLL 23
20 Enero 36668 BOLSA N°6 MLL 9
21 Enero 28636 BOLSA N°6 MLL 9
22 Enero 40238 BOLSA N°6 MLL 9.5
23 Enero 40895 BOLSA N°6 MLL 9
24 Enero 30954 BOLSA N°6 MLL 6.9
25 Enero 36536 BOLSA N°6 MLL 8
26 Enero 41852 BOLSA N°6 MLL 8
27 Enero 39334 BOLSA N°6 MLL 8
28 Enero 37663 BOLSA N°6 MLL 8
29 Enero 42474 BOLSA N°6 MLL 8
30 Enero 37827 BOLSA N°6 MLL 29
31 Enero 35411 BOLSA N°6 MLL 15
32 Enero 41389 BOLSA N°6 MLL 15
33 Enero 30215 BOLSA N°6 MLL 8
34 Enero 43419 BOLSA N°6 MLL 7.5
35 Enero 31217 BOLSA N°6 MLL 7.5
36 Enero 34982 BOLSA N°6 MLL 7.5
37 Enero 29938 BOLSA N°6 MLL 7.5
38 Enero 44095 BOLSA N°6 MLL 7.5
39 Enero 35873 BOLSA N°6 MLL 15
40 Enero 33437 BOLSA N°6 MLL 7.5
41 Enero 30927 BOLSA N°6 MLL 7.5
42 Enero 39208 BOLSA N°6 MLL 7.5
43 Enero 41244 BOLSA N°6 MLL 7
44 Enero 41001 BOLSA N°6 MLL 30
45 Enero 40222 BOLSA N°6 MLL 9
46 Enero 42390 BOLSA N°6 MLL 9
47 Enero 36782 BOLSA N°6 MLL 6.5
48 Enero 37111 BOLSA N°6 MLL 9
49 Enero 37586 BOLSA N°6 MLL 9
50 Enero 35774 BOLSA N°6 MLL 10





























Fuente: Elaboración propia 
 
 
N° Mes Orden N° TipoProducto Medida Unidad cantidad.
51 Enero 42443 BOLSA N°6 MLL 22
52 Enero 37571 BOLSA N°6 MLL 25
53 Enero 32444 BOLSA N°6 MLL 20
54 Enero 29931 BOLSA N°6 MLL 10
55 Enero 43167 BOLSA N°6 MLL 7.5
56 Enero 28395 BOLSA N°6 MLL 7
57 Enero 37594 BOLSA N°6 MLL 27
58 Enero 40804 BOLSA N°6 MLL 8
59 Enero 44212 BOLSA N°6 MLL 8
60 Enero 42596 BOLSA N°6 MLL 7
61 Enero 30620 BOLSA N°6 MLL 7
62 Enero 42013 BOLSA N°6 MLL 7.5
63 Enero 32201 BOLSA N°6 MLL 7.8
64 Enero 33868 BOLSA N°6 MLL 9
65 Enero 35912 BOLSA N°6 MLL 7.9
66 Enero 39965 BOLSA N°6 MLL 6.9
67 Enero 40502 BOLSA N°6 MLL 8
68 Enero 40799 BOLSA N°6 MLL 8
69 Enero 33146 BOLSA N°6 MLL 8
70 Enero 32858 BOLSA N°6 MLL 8
71 Enero 32795 BOLSA N°6 MLL 8
72 Enero 36683 BOLSA N°6 MLL 8
73 Enero 43278 BOLSA N°6 MLL 8
74 Enero 31230 BOLSA N°6 MLL 8
75 Enero 29583 BOLSA N°6 MLL 8
76 Enero 41782 BOLSA N°6 MLL 8
77 Enero 31944 BOLSA N°6 MLL 8
78 Enero 29728 BOLSA N°6 MLL 6.5
79 Enero 40083 BOLSA N°6 MLL 7.5
80 Enero 43752 BOLSA N°6 MLL 7.5
81 Enero 35381 BOLSA N°6 MLL 6.5
82 Enero 35542 BOLSA N°6 MLL 6
83 Enero 36324 BOLSA N°6 MLL 6.5
84 Enero 37701 BOLSA N°6 MLL 22
85 Enero 37998 BOLSA N°6 MLL 6
86 Enero 37681 BOLSA N°6 MLL 7.5
87 Enero 35182 BOLSA N°6 MLL 7
88 Enero 33895 BOLSA N°6 MLL 6
89 Enero 30681 BOLSA N°6 MLL 6
90 Enero 33825 BOLSA N°6 MLL 6
91 Enero 41522 BOLSA N°6 MLL 6
92 Enero 43125 BOLSA N°6 MLL 10
93 Enero 43733 BOLSA N°6 MLL 11
94 Enero 41764 BOLSA N°6 MLL 10.2
95 Enero 43708 BOLSA N°6 MLL 9
96 Enero 31869 BOLSA N°6 MLL 6
97 Enero 42159 BOLSA N°6 MLL 6
98 Enero 38618 BOLSA N°6 MLL 6
99 Enero 29384 BOLSA N°6 MLL 6
100 Febrero 38362 BOLSA N°6 MLL 6








N° Mes Orden N° TipoProducto Medida Unidad cantidad.
101 Febrero 39978 BOLSA N°6 MLL 6
102 Febrero 38220 BOLSA N°6 MLL 25
103 Febrero 34661 BOLSA N°6 MLL 6
104 Febrero 35677 BOLSA N°6 MLL 7
105 Febrero 44832 BOLSA N°6 MLL 8.1
106 Febrero 42058 BOLSA N°6 MLL 6
107 Febrero 28059 BOLSA N°6 MLL 6.7
108 Febrero 40447 BOLSA N°6 MLL 10
109 Febrero 33164 BOLSA N°6 MLL 99
110 Febrero 42333 BOLSA N°6 MLL 6.2
111 Febrero 37939 BOLSA N°6 MLL 6
112 Febrero 34512 BOLSA N°6 MLL 6
113 Febrero 32464 BOLSA N°6 MLL 6
114 Febrero 33449 BOLSA N°6 MLL 8
115 Febrero 40242 BOLSA N°6 MLL 6
116 Febrero 40457 BOLSA N°6 MLL 9
117 Febrero 31396 BOLSA N°6 MLL 9.2
118 Febrero 40133 BOLSA N°6 MLL 6.5
119 Febrero 39226 BOLSA N°6 MLL 22
120 Febrero 31002 BOLSA N°6 MLL 22
121 Febrero 36373 BOLSA N°6 MLL 11
122 Febrero 44848 BOLSA N°6 MLL 7
123 Febrero 37906 BOLSA N°6 MLL 15
124 Febrero 39805 BOLSA N°6 MLL 6.5
125 Febrero 43536 BOLSA N°6 MLL 11
126 Febrero 36733 BOLSA N°6 MLL 6.3
127 Febrero 33834 BOLSA N°6 MLL 26
128 Febrero 40509 BOLSA N°6 MLL 6
129 Febrero 34827 BOLSA N°6 MLL 36
130 Febrero 41957 BOLSA N°6 MLL 8.2
131 Febrero 29905 BOLSA N°6 MLL 6.5
132 Febrero 32013 BOLSA N°6 MLL 9
133 Febrero 37227 BOLSA N°6 MLL 6
134 Febrero 37768 BOLSA N°6 MLL 6.5
135 Febrero 30728 BOLSA N°6 MLL 9
136 Febrero 42691 BOLSA N°6 MLL 7
137 Febrero 30340 BOLSA N°6 MLL 7
138 Febrero 40201 BOLSA N°6 MLL 7
139 Febrero 40557 BOLSA N°6 MLL 7
140 Febrero 29861 BOLSA N°6 MLL 15
141 Febrero 37673 BOLSA N°6 MLL 6.5
142 Febrero 39102 BOLSA N°6 MLL 6.5
143 Febrero 35324 BOLSA N°6 MLL 7
144 Febrero 42568 BOLSA N°6 MLL 6
145 Febrero 32659 BOLSA N°6 MLL 8
146 Febrero 36449 BOLSA N°6 MLL 22
147 Febrero 40890 BOLSA N°6 MLL 36
148 Febrero 32720 BOLSA N°6 MLL 45
149 Febrero 33161 BOLSA N°6 MLL 16
150 Febrero 39776 BOLSA N°6 MLL 55








N° Mes Orden N° TipoProducto Medida Unidad cantidad.
151 Febrero 32475 BOLSA N°6 MLL 33
152 Febrero 29483 BOLSA N°6 MLL 10
153 Febrero 30054 BOLSA N°6 MLL 6
154 Febrero 33075 BOLSA N°6 MLL 7
155 Febrero 38312 BOLSA N°6 MLL 22
156 Febrero 32881 BOLSA N°6 MLL 18
157 Febrero 38683 BOLSA N°6 MLL 6
158 Febrero 37883 BOLSA N°6 MLL 10
159 Febrero 29041 BOLSA N°6 MLL 36
160 Febrero 28915 BOLSA N°6 MLL 6.2
161 Febrero 32662 BOLSA N°6 MLL 6
162 Febrero 40221 BOLSA N°6 MLL 6
163 Febrero 35207 BOLSA N°6 MLL 6
164 Febrero 33172 BOLSA N°6 MLL 6
165 Febrero 28375 BOLSA N°6 MLL 6
166 Febrero 41851 BOLSA N°6 MLL 6
167 Febrero 42064 BOLSA N°6 MLL 6.5
168 Febrero 39327 BOLSA N°6 MLL 6
169 Febrero 44887 BOLSA N°6 MLL 22
170 Febrero 36675 BOLSA N°6 MLL 110
171 Febrero 38300 BOLSA N°6 MLL 33
172 Febrero 34854 BOLSA N°6 MLL 7
173 Febrero 36594 BOLSA N°6 MLL 11
174 Febrero 32063 BOLSA N°6 MLL 6.3
175 Febrero 32759 BOLSA N°6 MLL 6
176 Febrero 33244 BOLSA N°6 MLL 10
177 Febrero 29830 BOLSA N°6 MLL 12
178 Febrero 34321 BOLSA N°6 MLL 6
179 Febrero 43731 BOLSA N°6 MLL 18
180 Febrero 33504 BOLSA N°6 MLL 9
181 Febrero 29363 BOLSA N°6 MLL 6
182 Febrero 30696 BOLSA N°6 MLL 11
183 Febrero 44567 BOLSA N°6 MLL 7
184 Febrero 41196 BOLSA N°6 MLL 6
185 Febrero 41512 BOLSA N°6 MLL 6.5
186 Febrero 29992 BOLSA N°6 MLL 6
187 Febrero 30034 BOLSA N°6 MLL 6
188 Febrero 41215 BOLSA N°6 MLL 25
189 Febrero 40711 BOLSA N°6 MLL 25
190 Febrero 40286 BOLSA N°6 MLL 22
191 Febrero 43728 BOLSA N°6 MLL 6
192 Febrero 33792 BOLSA N°6 MLL 6
193 Febrero 36619 BOLSA N°6 MLL 6
194 Febrero 43159 BOLSA N°6 MLL 6.5
195 Febrero 41901 BOLSA N°6 MLL 6.5
196 Febrero 34606 BOLSA N°6 MLL 6
197 Febrero 34785 BOLSA N°6 MLL 7
198 Febrero 40723 BOLSA N°6 MLL 10
199 Febrero 42726 BOLSA N°6 MLL 9.1
200 Febrero 42149 BOLSA N°6 MLL 9.1




Fuente: Elaboración propia  
N° Mes Orden N° TipoProducto Medida Unidad cantidad.
201 Febrero 42174 BOLSA N°6 MLL 9.5
202 Febrero 37733 BOLSA N°6 MLL 6
203 Febrero 42850 BOLSA N°6 MLL 6.5
204 Febrero 33170 BOLSA N°6 MLL 6.5
205 Febrero 43486 BOLSA N°6 MLL 6.5
206 Febrero 41262 BOLSA N°6 MLL 6.5
207 Febrero 44169 BOLSA N°6 MLL 6.5
208 Febrero 37380 BOLSA N°6 MLL 10
209 Febrero 37814 BOLSA N°6 MLL 6.5
210 Febrero 33061 BOLSA N°6 MLL 6
211 Febrero 28569 BOLSA N°6 MLL 6
212 Febrero 43640 BOLSA N°6 MLL 6
213 Febrero 38456 BOLSA N°6 MLL 6
214 Febrero 40446 BOLSA N°6 MLL 10
215 Marzo 44190 BOLSA N°6 MLL 9.5
216 Marzo 39348 BOLSA N°6 MLL 6
217 Marzo 32507 BOLSA N°6 MLL 10
218 Marzo 34056 BOLSA N°6 MLL 6.5
219 Marzo 41061 BOLSA N°6 MLL 10
220 Marzo 35126 BOLSA N°6 MLL 6
221 Marzo 34551 BOLSA N°6 MLL 6
222 Marzo 33932 BOLSA N°6 MLL 6
223 Marzo 43399 BOLSA N°6 MLL 6
224 Marzo 41034 BOLSA N°6 MLL 10.5
225 Marzo 44432 BOLSA N°6 MLL 12
226 Marzo 29343 BOLSA N°6 MLL 10
227 Marzo 38542 BOLSA N°6 MLL 10
228 Marzo 40868 BOLSA N°6 MLL 10
229 Marzo 39485 BOLSA N°6 MLL 15
230 Marzo 41342 BOLSA N°6 MLL 6
231 Marzo 37380 BOLSA N°6 MLL 6
232 Marzo 38288 BOLSA N°6 MLL 6
233 Marzo 30749 BOLSA N°6 MLL 8.3
234 Marzo 38468 BOLSA N°6 MLL 8
235 Marzo 33892 BOLSA N°6 MLL 9.5
236 Marzo 30622 BOLSA N°6 MLL 9.1
237 Marzo 30428 BOLSA N°6 MLL 6.3
238 Marzo 31673 BOLSA N°6 MLL 25
239 Marzo 34411 BOLSA N°6 MLL 15
240 Marzo 32335 BOLSA N°6 MLL 6.5
241 Marzo 38140 BOLSA N°6 MLL 6.5
242 Marzo 42498 BOLSA N°6 MLL 7.1
243 Marzo 30122 BOLSA N°6 MLL 6
244 Marzo 31168 BOLSA N°6 MLL 6
245 Marzo 40752 BOLSA N°6 MLL 12
246 Marzo 38609 BOLSA N°6 MLL 10
247 Marzo 42275 BOLSA N°6 MLL 6
248 Marzo 44240 BOLSA N°6 MLL 6
249 Marzo 42473 BOLSA N°6 MLL 78
250 Marzo 36710 BOLSA N°6 MLL 9
251 Marzo 38486 BOLSA N°6 MLL 20
252 Marzo 32661 BOLSA N°6 MLL 8
253 Marzo 42067 BOLSA N°6 MLL 8
254 Marzo 43829 BOLSA N°6 MLL 8
255 Marzo 33176 BOLSA N°6 MLL 8





Fuente: Elaboración propia 
N° Mes Orden N° TipoProducto Medida Unidad cantidad.
256 Marzo 30674 BOLSA N°6 MLL 8
257 Marzo 43398 BOLSA N°6 MLL 9
258 Marzo 38835 BOLSA N°6 MLL 6
259 Marzo 39348 BOLSA N°6 MLL 6
260 Marzo 31663 BOLSA N°6 MLL 7
261 Marzo 39659 BOLSA N°6 MLL 7
262 Marzo 43213 BOLSA N°6 MLL 7
263 Marzo 43940 BOLSA N°6 MLL 7
264 Marzo 30314 BOLSA N°6 MLL 9.3
265 Marzo 42715 BOLSA N°6 MLL 11
266 Marzo 40273 BOLSA N°6 MLL 15
267 Marzo 35429 BOLSA N°6 MLL 6
268 Marzo 31920 BOLSA N°6 MLL 6.1
269 Marzo 35299 BOLSA N°6 MLL 6.3
270 Marzo 33871 BOLSA N°6 MLL 6.2
271 Marzo 42169 BOLSA N°6 MLL 6
272 Marzo 35524 BOLSA N°6 MLL 6
273 Marzo 43605 BOLSA N°6 MLL 6
274 Marzo 44761 BOLSA N°6 MLL 6
275 Marzo 40964 BOLSA N°6 MLL 6
276 Marzo 37812 BOLSA N°6 MLL 6
277 Marzo 30007 BOLSA N°6 MLL 6
278 Marzo 40333 BOLSA N°6 MLL 6
279 Marzo 36975 BOLSA N°6 MLL 25
280 Marzo 31403 BOLSA N°6 MLL 20
281 Marzo 39002 BOLSA N°6 MLL 80
282 Marzo 35414 BOLSA N°6 MLL 50
283 Marzo 28757 BOLSA N°6 MLL 15
284 Marzo 29261 BOLSA N°6 MLL 30
285 Marzo 41370 BOLSA N°6 MLL 20
286 Marzo 28259 BOLSA N°6 MLL 40
287 Marzo 36340 BOLSA N°6 MLL 43
288 Marzo 42849 BOLSA N°6 MLL 10
289 Marzo 36302 BOLSA N°6 MLL 20
290 Marzo 31528 BOLSA N°6 MLL 60
291 Marzo 30640 BOLSA N°6 MLL 30
292 Marzo 34865 BOLSA N°6 MLL 20
293 Marzo 41392 BOLSA N°6 MLL 15
294 Marzo 42667 BOLSA N°6 MLL 15
295 Marzo 43450 BOLSA N°6 MLL 40
296 Marzo 44695 BOLSA N°6 MLL 8.5
297 Marzo 39115 BOLSA N°6 MLL 6.5
298 Marzo 42638 BOLSA N°6 MLL 9
299 Marzo 38441 BOLSA N°6 MLL 7
300 Marzo 30213 BOLSA N°6 MLL 6
301 Marzo 34825 BOLSA N°6 MLL 9
302 Marzo 44049 BOLSA N°6 MLL 33
303 Marzo 44820 BOLSA N°6 MLL 6.5
304 Marzo 35932 BOLSA N°6 MLL 6.5
305 Marzo 34172 BOLSA N°6 MLL 6
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306 Marzo 31118 BOLSA N°6 MLL 11
307 Marzo 31463 BOLSA N°6 MLL 11
308 Marzo 39912 BOLSA N°6 MLL 17
309 Marzo 36334 BOLSA N°6 MLL 11
310 Marzo 44094 BOLSA N°6 MLL 11
311 Marzo 34271 BOLSA N°6 MLL 6
312 Marzo 29208 BOLSA N°6 MLL 10
313 Marzo 41156 BOLSA N°6 MLL 6.5
314 Marzo 34160 BOLSA N°6 MLL 11
315 Marzo 31378 BOLSA N°6 MLL 6
316 Marzo 38479 BOLSA N°6 MLL 6
317 Marzo 41915 BOLSA N°6 MLL 6.5
318 Marzo 34338 BOLSA N°6 MLL 6.5
319 Marzo 28110 BOLSA N°6 MLL 6.5
320 Marzo 43201 BOLSA N°6 MLL 6.5
321 Marzo 31622 BOLSA N°6 MLL 6.5
322 Marzo 44292 BOLSA N°6 MLL 6.5
323 Marzo 29133 BOLSA N°6 MLL 30
324 Marzo 42953 BOLSA N°6 MLL 10
325 Marzo 30734 BOLSA N°6 MLL 9.5
326 Marzo 41561 BOLSA N°6 MLL 9
327 Marzo 38806 BOLSA N°6 MLL 8
328 Marzo 34142 BOLSA N°6 MLL 8
329 Abril 43802 BOLSA N°6 MLL 6.5
330 Abril 28370 BOLSA N°6 MLL 8.45
331 Abril 37350 BOLSA N°6 MLL 10.5
332 Abril 28394 BOLSA N°6 MLL 10.5
333 Abril 42846 BOLSA N°6 MLL 10
334 Abril 28642 BOLSA N°6 MLL 9
335 Abril 38828 BOLSA N°6 MLL 9
336 Abril 38838 BOLSA N°6 MLL 8
337 Abril 29987 BOLSA N°6 MLL 9
338 Abril 32318 BOLSA N°6 MLL 9.5
339 Abril 35200 BOLSA N°6 MLL 6
340 Abril 35259 BOLSA N°6 MLL 6
341 Abril 32358 BOLSA N°6 MLL 6.5
342 Abril 34397 BOLSA N°6 MLL 7
343 Abril 42266 BOLSA N°6 MLL 6.5
344 Abril 43747 BOLSA N°6 MLL 8
345 Abril 37482 BOLSA N°6 MLL 6.5
346 Abril 39898 BOLSA N°6 MLL 6
347 Abril 30574 BOLSA N°6 MLL 6
348 Abril 44859 BOLSA N°6 MLL 17
349 Abril 40994 BOLSA N°6 MLL 17
350 Abril 28223 BOLSA N°6 MLL 17
351 Abril 35586 BOLSA N°6 MLL 17
352 Abril 28657 BOLSA N°6 MLL 12
353 Abril 39826 BOLSA N°6 MLL 33
354 Abril 34728 BOLSA N°6 MLL 7.5
355 Abril 41284 BOLSA N°6 MLL 6.5
356 Abril 30280 BOLSA N°6 MLL 6.5
357 Abril 36514 BOLSA N°6 MLL 6.5
358 Abril 36771 BOLSA N°6 MLL 6.5
359 Abril 40692 BOLSA N°6 MLL 6
360 Abril 32425 BOLSA N°6 MLL 6
361 Abril 30048 BOLSA N°6 MLL 6
362 Abril 44417 BOLSA N°6 MLL 16
363 Abril 35884 BOLSA N°6 MLL 6
364 Abril 38228 BOLSA N°6 MLL 6
365 Abril 42807 BOLSA N°6 MLL 10





Fuente: Elaboración propia  
  
N° Mes Orden N° TipoProducto Medida Unidad cantidad.
366 Abril 33645 BOLSA N°6 MLL 6
367 Abril 44299 BOLSA N°6 MLL 6
368 Abril 32623 BOLSA N°6 MLL 6
369 Abril 40346 BOLSA N°6 MLL 8
370 Abril 36667 BOLSA N°6 MLL 10
371 Abril 31830 BOLSA N°6 MLL 10
372 Abril 33103 BOLSA N°6 MLL 10
373 Abril 34579 BOLSA N°6 MLL 6
374 Abril 39368 BOLSA N°6 MLL 6
375 Abril 29591 BOLSA N°6 MLL 6
376 Abril 33315 BOLSA N°6 MLL 50
377 Abril 44768 BOLSA N°6 MLL 55
378 Abril 29852 BOLSA N°6 MLL 40
379 Abril 32510 BOLSA N°6 MLL 90
380 Abril 37834 BOLSA N°6 MLL 25
381 Abril 39788 BOLSA N°6 MLL 25
382 Abril 29041 BOLSA N°6 MLL 15
383 Abril 34529 BOLSA N°6 MLL 6
384 Abril 43360 BOLSA N°6 MLL 44
385 Abril 40514 BOLSA N°6 MLL 33
386 Abril 31340 BOLSA N°6 MLL 25
387 Abril 31783 BOLSA N°6 MLL 11
388 Abril 33226 BOLSA N°6 MLL 6
389 Abril 29542 BOLSA N°6 MLL 6
390 Abril 40262 BOLSA N°6 MLL 6
391 Abril 38395 BOLSA N°6 MLL 6
392 Abril 30725 BOLSA N°6 MLL 6
393 Abril 37671 BOLSA N°6 MLL 6
394 Abril 34232 BOLSA N°6 MLL 19
395 Abril 36204 BOLSA N°6 MLL 9
396 Abril 28930 BOLSA N°6 MLL 9
397 Abril 32763 BOLSA N°6 MLL 7
398 Abril 31241 BOLSA N°6 MLL 9
399 Abril 41063 BOLSA N°6 MLL 9
400 Abril 30020 BOLSA N°6 MLL 6
401 Abril 35035 BOLSA N°6 MLL 11
402 Abril 39153 BOLSA N°6 MLL 6
403 Abril 28240 BOLSA N°6 MLL 6
404 Abril 28971 BOLSA N°6 MLL 6
405 Abril 38800 BOLSA N°6 MLL 6
406 Abril 29151 BOLSA N°6 MLL 11
407 Abril 38943 BOLSA N°6 MLL 9
408 Abril 36998 BOLSA N°6 MLL 6
409 Abril 38585 BOLSA N°6 MLL 10
410 Abril 30158 BOLSA N°6 MLL 14
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411 Abril 41009 BOLSA N°6 MLL 13
412 Abril 40608 BOLSA N°6 MLL 12
413 Abril 33944 BOLSA N°6 MLL 9
414 Abril 37274 BOLSA N°6 MLL 9
415 Abril 37695 BOLSA N°6 MLL 11
416 Abril 33763 BOLSA N°6 MLL 7
417 Abril 44129 BOLSA N°6 MLL 8
418 Abril 43750 BOLSA N°6 MLL 6
419 Abril 42184 BOLSA N°6 MLL 6
420 Abril 30164 BOLSA N°6 MLL 6
421 Abril 34424 BOLSA N°6 MLL 12
422 Abril 32371 BOLSA N°6 MLL 6
423 Abril 36243 BOLSA N°6 MLL 6
424 Abril 38628 BOLSA N°6 MLL 6
425 Abril 34958 BOLSA N°6 MLL 6
426 Abril 41835 BOLSA N°6 MLL 30
427 Abril 39915 BOLSA N°6 MLL 6
428 Abril 40221 BOLSA N°6 MLL 6
429 Abril 40311 BOLSA N°6 MLL 6
430 Abril 31560 BOLSA N°6 MLL 6
431 Abril 44998 BOLSA N°6 MLL 18
432 Abril 42643 BOLSA N°6 MLL 6
433 Abril 43473 BOLSA N°6 MLL 25
434 Abril 29760 BOLSA N°6 MLL 40
435 Abril 34029 BOLSA N°6 MLL 25
436 Abril 32077 BOLSA N°6 MLL 30
437 Abril 34290 BOLSA N°6 MLL 15
438 Abril 29730 BOLSA N°6 MLL 6
439 Abril 44208 BOLSA N°6 MLL 120
440 Abril 38778 BOLSA N°6 MLL 6
441 Abril 43813 BOLSA N°6 MLL 6
442 Abril 34638 BOLSA N°6 MLL 6
443 Abril 43800 BOLSA N°6 MLL 6
444 Abril 34154 BOLSA N°6 MLL 33
445 Mayo 29164 BOLSA N°6 MLL 25
446 Mayo 31496 BOLSA N°6 MLL 6
447 Mayo 35751 BOLSA N°6 MLL 6
448 Mayo 39024 BOLSA N°6 MLL 8
449 Mayo 32043 BOLSA N°6 MLL 6
450 Mayo 28961 BOLSA N°6 MLL 6
451 Mayo 34886 BOLSA N°6 MLL 23
452 Mayo 39221 BOLSA N°6 MLL 22
453 Mayo 37697 BOLSA N°6 MLL 15
454 Mayo 42970 BOLSA N°6 MLL 16
455 Mayo 28876 BOLSA N°6 MLL 6
456 Mayo 29372 BOLSA N°6 MLL 11
457 Mayo 30111 BOLSA N°6 MLL 40
458 Mayo 31412 BOLSA N°6 MLL 45.2
459 Mayo 39455 BOLSA N°6 MLL 40
460 Mayo 33606 BOLSA N°6 MLL 30
461 Mayo 39031 BOLSA N°6 MLL 10
462 Mayo 36904 BOLSA N°6 MLL 20
463 Mayo 30501 BOLSA N°6 MLL 25
464 Mayo 44305 BOLSA N°6 MLL 20
465 Mayo 29317 BOLSA N°6 MLL 10




Fuente: Elaboración propia  
N° Mes Orden N° TipoProducto Medida Unidad cantidad.
466 Mayo 36966 BOLSA N°6 MLL 6.5
467 Mayo 36369 BOLSA N°6 MLL 60
468 Mayo 36033 BOLSA N°6 MLL 10
469 Mayo 35974 BOLSA N°6 MLL 46
470 Mayo 38367 BOLSA N°6 MLL 6
471 Mayo 39094 BOLSA N°6 MLL 6
472 Mayo 44007 BOLSA N°6 MLL 6
473 Mayo 44320 BOLSA N°6 MLL 6
474 Mayo 42161 BOLSA N°6 MLL 6
475 Mayo 33391 BOLSA N°6 MLL 6
476 Mayo 34341 BOLSA N°6 MLL 6
477 Mayo 31496 BOLSA N°6 MLL 6.5
478 Mayo 42129 BOLSA N°6 MLL 6.5
479 Mayo 37858 BOLSA N°6 MLL 6.5
480 Mayo 31605 BOLSA N°6 MLL 10
481 Mayo 39184 BOLSA N°6 MLL 50
482 Mayo 33793 BOLSA N°6 MLL 22
483 Mayo 28564 BOLSA N°6 MLL 22
484 Mayo 29578 BOLSA N°6 MLL 10
485 Mayo 40030 BOLSA N°6 MLL 64
486 Mayo 28312 BOLSA N°6 MLL 56
487 Mayo 44099 BOLSA N°6 MLL 6.5
488 Mayo 35683 BOLSA N°6 MLL 6
489 Mayo 32396 BOLSA N°6 MLL 6
490 Mayo 43170 BOLSA N°6 MLL 30.5
491 Mayo 39985 BOLSA N°6 MLL 10
492 Mayo 35503 BOLSA N°6 MLL 20
493 Mayo 34226 BOLSA N°6 MLL 10
494 Mayo 31077 BOLSA N°6 MLL 55
495 Mayo 42026 BOLSA N°6 MLL 22
496 Mayo 40990 BOLSA N°6 MLL 44
497 Mayo 37359 BOLSA N°6 MLL 80
498 Mayo 34239 BOLSA N°6 MLL 20
499 Mayo 29193 BOLSA N°6 MLL 12
500 Mayo 34809 BOLSA N°6 MLL 10
501 Mayo 31694 BOLSA N°6 MLL 66
502 Mayo 36418 BOLSA N°6 MLL 22
503 Mayo 40864 BOLSA N°6 MLL 6
504 Mayo 33224 BOLSA N°6 MLL 25
505 Mayo 35925 BOLSA N°6 MLL 15
506 Mayo 31273 BOLSA N°6 MLL 6
507 Mayo 29151 BOLSA N°6 MLL 11
508 Mayo 39218 BOLSA N°6 MLL 13
509 Mayo 40912 BOLSA N°6 MLL 15
510 Mayo 35481 BOLSA N°6 MLL 10
511 Mayo 43109 BOLSA N°6 MLL 7
512 Mayo 37127 BOLSA N°6 MLL 9
513 Mayo 30635 BOLSA N°6 MLL 6
514 Mayo 42754 BOLSA N°6 MLL 7
515 Mayo 36759 BOLSA N°6 MLL 7
516 Mayo 30313 BOLSA N°6 MLL 9
517 Mayo 42131 BOLSA N°6 MLL 8
518 Mayo 34076 BOLSA N°6 MLL 10
519 Mayo 39733 BOLSA N°6 MLL 6
520 Mayo 38387 BOLSA N°6 MLL 6
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521 Mayo 38779 BOLSA N°6 MLL 10
522 Mayo 41814 BOLSA N°6 MLL 85
523 Mayo 38592 BOLSA N°6 MLL 20
524 Mayo 41560 BOLSA N°6 MLL 13
525 Mayo 28290 BOLSA N°6 MLL 74
526 Mayo 39940 BOLSA N°6 MLL 50.1
527 Mayo 40756 BOLSA N°6 MLL 33
528 Mayo 39696 BOLSA N°6 MLL 22
529 Mayo 37346 BOLSA N°6 MLL 50
530 Mayo 34808 BOLSA N°6 MLL 30
531 Mayo 33456 BOLSA N°6 MLL 10
532 Mayo 35091 BOLSA N°6 MLL 15
533 Mayo 44657 BOLSA N°6 MLL 6.5
534 Mayo 32930 BOLSA N°6 MLL 6
535 Mayo 40957 BOLSA N°6 MLL 6.5
536 Mayo 40693 BOLSA N°6 MLL 10.6
537 Mayo 42643 BOLSA N°6 MLL 50
538 Mayo 28694 BOLSA N°6 MLL 10
539 Mayo 39696 BOLSA N°6 MLL 40
540 Mayo 33384 BOLSA N°6 MLL 10
541 Mayo 32485 BOLSA N°6 MLL 50
542 Mayo 38740 BOLSA N°6 MLL 6
543 Mayo 33759 BOLSA N°6 MLL 6.8
544 Mayo 30251 BOLSA N°6 MLL 22
545 Mayo 32861 BOLSA N°6 MLL 15
546 Mayo 35763 BOLSA N°6 MLL 44
547 Mayo 38986 BOLSA N°6 MLL 10
548 Mayo 33924 BOLSA N°6 MLL 6
549 Mayo 43405 BOLSA N°6 MLL 10.5
550 Mayo 40288 BOLSA N°6 MLL 33
551 Mayo 34549 BOLSA N°6 MLL 22
552 Mayo 35331 BOLSA N°6 MLL 6
553 Mayo 37204 BOLSA N°6 MLL 6
554 Mayo 35544 BOLSA N°6 MLL 10
555 Mayo 38970 BOLSA N°6 MLL 9.6
556 Mayo 29953 BOLSA N°6 MLL 6
557 Junio 37816 BOLSA N°6 MLL 6
558 Junio 42024 BOLSA N°6 MLL 10
559 Junio 41164 BOLSA N°6 MLL 77
560 Junio 29025 BOLSA N°6 MLL 6
561 Junio 34220 BOLSA N°6 MLL 6
562 Junio 32625 BOLSA N°6 MLL 6
563 Junio 32950 BOLSA N°6 MLL 6
564 Junio 40792 BOLSA N°6 MLL 8.3
565 Junio 43000 BOLSA N°6 MLL 6
566 Junio 34818 BOLSA N°6 MLL 8
567 Junio 34100 BOLSA N°6 MLL 6
568 Junio 38862 BOLSA N°6 MLL 88
569 Junio 35586 BOLSA N°6 MLL 6
570 Junio 32439 BOLSA N°6 MLL 22
571 Junio 28479 BOLSA N°6 MLL 6
572 Junio 36411 BOLSA N°6 MLL 6
573 Junio 43847 BOLSA N°6 MLL 11
574 Junio 30420 BOLSA N°6 MLL 65
575 Junio 42234 BOLSA N°6 MLL 13
576 Junio 31293 BOLSA N°6 MLL 50
577 Junio 39551 BOLSA N°6 MLL 7
578 Junio 37306 BOLSA N°6 MLL 6
579 Junio 30487 BOLSA N°6 MLL 8
580 Junio 34146 BOLSA N°6 MLL 9
581 Junio 39797 BOLSA N°6 MLL 45
582 Junio 36368 BOLSA N°6 MLL 63
583 Junio 35155 BOLSA N°6 MLL 15
584 Junio 36806 BOLSA N°6 MLL 12
585 Junio 41605 BOLSA N°6 MLL 19
586 Junio 41293 BOLSA N°6 MLL 10
587 Junio 42572 BOLSA N°6 MLL 25
588 Junio 41246 BOLSA N°6 MLL 12
589 Junio 40037 BOLSA N°6 MLL 6.5
590 Junio 39168 BOLSA N°6 MLL 88
591 Junio 41901 BOLSA N°6 MLL 6
592 Junio 36023 BOLSA N°6 MLL 11
593 Junio 33229 BOLSA N°6 MLL 9
594 Junio 42839 BOLSA N°6 MLL 12
595 Junio 40387 BOLSA N°6 MLL 5
596 Junio 31664 BOLSA N°6 MLL 12
597 Junio 38531 BOLSA N°6 MLL 9
598 Junio 37799 BOLSA N°6 MLL 14
599 Junio 35815 BOLSA N°6 MLL 9
600 Junio 39387 BOLSA N°6 MLL 8
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601 Junio 42893 BOLSA N°6 MLL 7.5
602 Junio 30275 BOLSA N°6 MLL 12
603 Junio 43249 BOLSA N°6 MLL 5
604 Junio 36918 BOLSA N°6 MLL 30
605 Junio 40300 BOLSA N°6 MLL 6.5
606 Junio 44656 BOLSA N°6 MLL 6
607 Junio 44248 BOLSA N°6 MLL 12
608 Junio 32606 BOLSA N°6 MLL 9
609 Junio 31425 BOLSA N°6 MLL 9
610 Junio 44476 BOLSA N°6 MLL 6.5
611 Junio 39780 BOLSA N°6 MLL 7.1
612 Junio 37766 BOLSA N°6 MLL 9
613 Junio 41811 BOLSA N°6 MLL 8
614 Junio 33566 BOLSA N°6 MLL 9
615 Junio 32117 BOLSA N°6 MLL 10
616 Junio 32031 BOLSA N°6 MLL 12
617 Junio 44143 BOLSA N°6 MLL 15
618 Junio 35174 BOLSA N°6 MLL 23
619 Junio 28110 BOLSA N°6 MLL 9
620 Junio 33784 BOLSA N°6 MLL 9
621 Junio 35269 BOLSA N°6 MLL 9.5
622 Junio 32255 BOLSA N°6 MLL 9
623 Junio 33799 BOLSA N°6 MLL 6.9
624 Junio 37336 BOLSA N°6 MLL 8
625 Junio 37806 BOLSA N°6 MLL 8
626 Junio 36730 BOLSA N°6 MLL 8
627 Junio 32022 BOLSA N°6 MLL 8
628 Junio 43175 BOLSA N°6 MLL 8
629 Junio 28124 BOLSA N°6 MLL 29
630 Junio 38072 BOLSA N°6 MLL 15
631 Junio 34863 BOLSA N°6 MLL 15
632 Junio 31312 BOLSA N°6 MLL 8
633 Junio 36964 BOLSA N°6 MLL 7.5
634 Junio 29183 BOLSA N°6 MLL 7.5
635 Junio 34640 BOLSA N°6 MLL 7.5
636 Junio 35072 BOLSA N°6 MLL 7.5
637 Junio 38216 BOLSA N°6 MLL 7.5
638 Junio 32318 BOLSA N°6 MLL 15
639 Junio 36516 BOLSA N°6 MLL 7.5
640 Junio 37657 BOLSA N°6 MLL 7.5
641 Junio 28095 BOLSA N°6 MLL 7.5
642 Junio 40871 BOLSA N°6 MLL 7
643 Junio 40109 BOLSA N°6 MLL 30
644 Junio 40458 BOLSA N°6 MLL 9
645 Junio 36041 BOLSA N°6 MLL 9
646 Junio 29641 BOLSA N°6 MLL 6.5
647 Junio 40236 BOLSA N°6 MLL 9
648 Junio 30615 BOLSA N°6 MLL 9
649 Junio 35123 BOLSA N°6 MLL 10
650 Junio 29280 BOLSA N°6 MLL 22
651 Junio 30751 BOLSA N°6 MLL 25
652 Junio 35057 BOLSA N°6 MLL 20
653 Junio 31946 BOLSA N°6 MLL 10
654 Junio 41452 BOLSA N°6 MLL 7.5
655 Junio 33672 BOLSA N°6 MLL 7
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656 Junio 28423 BOLSA N°6 MLL 27
657 Junio 42874 BOLSA N°6 MLL 8
658 Junio 41661 BOLSA N°6 MLL 8
659 Junio 37094 BOLSA N°6 MLL 7
660 Junio 30929 BOLSA N°6 MLL 7
661 Junio 34719 BOLSA N°6 MLL 7.5
662 Junio 41269 BOLSA N°6 MLL 7.8
663 Junio 33850 BOLSA N°6 MLL 9
664 Junio 30092 BOLSA N°6 MLL 7.9
665 Junio 40211 BOLSA N°6 MLL 6.9
666 Junio 43681 BOLSA N°6 MLL 8
667 Junio 32160 BOLSA N°6 MLL 8
668 Julio 39397 BOLSA N°6 MLL 8
669 Julio 38723 BOLSA N°6 MLL 8
670 Julio 41618 BOLSA N°6 MLL 8
671 Julio 28484 BOLSA N°6 MLL 8
672 Julio 39234 BOLSA N°6 MLL 8
673 Julio 40346 BOLSA N°6 MLL 8
674 Julio 29322 BOLSA N°6 MLL 8
675 Julio 36024 BOLSA N°6 MLL 8
676 Julio 37591 BOLSA N°6 MLL 8
677 Julio 36049 BOLSA N°6 MLL 6.5
678 Julio 37591 BOLSA N°6 MLL 7.5
679 Julio 36504 BOLSA N°6 MLL 7.5
680 Julio 28693 BOLSA N°6 MLL 6.5
681 Julio 40318 BOLSA N°6 MLL 6
682 Julio 31876 BOLSA N°6 MLL 6.5
683 Julio 42874 BOLSA N°6 MLL 22
684 Julio 42915 BOLSA N°6 MLL 6
685 Julio 44272 BOLSA N°6 MLL 7.5
686 Julio 30923 BOLSA N°6 MLL 7
687 Julio 41869 BOLSA N°6 MLL 6
688 Julio 37162 BOLSA N°6 MLL 6
689 Julio 29036 BOLSA N°6 MLL 6
690 Julio 29937 BOLSA N°6 MLL 6
691 Julio 29888 BOLSA N°6 MLL 10
692 Julio 39135 BOLSA N°6 MLL 11
693 Julio 39671 BOLSA N°6 MLL 10.2
694 Julio 30379 BOLSA N°6 MLL 9
695 Julio 39627 BOLSA N°6 MLL 6
696 Julio 42244 BOLSA N°6 MLL 6
697 Julio 35550 BOLSA N°6 MLL 6
698 Julio 38040 BOLSA N°6 MLL 6
699 Julio 41999 BOLSA N°6 MLL 6
700 Julio 35678 BOLSA N°6 MLL 6
701 Julio 41302 BOLSA N°6 MLL 25
702 Julio 34541 BOLSA N°6 MLL 6
703 Julio 39751 BOLSA N°6 MLL 7
704 Julio 35738 BOLSA N°6 MLL 8.1
705 Julio 44120 BOLSA N°6 MLL 6
706 Julio 41153 BOLSA N°6 MLL 6.7
707 Julio 30817 BOLSA N°6 MLL 10
708 Julio 31357 BOLSA N°6 MLL 99
709 Julio 44572 BOLSA N°6 MLL 6.2
710 Julio 34323 BOLSA N°6 MLL 6
711 Julio 30766 BOLSA N°6 MLL 6
712 Julio 28100 BOLSA N°6 MLL 6
713 Julio 32592 BOLSA N°6 MLL 8
714 Julio 29863 BOLSA N°6 MLL 6
715 Julio 34819 BOLSA N°6 MLL 9
716 Julio 43616 BOLSA N°6 MLL 9.2
717 Julio 37324 BOLSA N°6 MLL 6.5
718 Julio 29538 BOLSA N°6 MLL 22
719 Julio 36614 BOLSA N°6 MLL 22
720 Julio 38141 BOLSA N°6 MLL 11
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721 Julio 36149 BOLSA N°6 MLL 7
722 Julio 43458 BOLSA N°6 MLL 15
723 Julio 34008 BOLSA N°6 MLL 6.5
724 Julio 35618 BOLSA N°6 MLL 11
725 Julio 44878 BOLSA N°6 MLL 6.3
726 Julio 44923 BOLSA N°6 MLL 26
727 Julio 34250 BOLSA N°6 MLL 6
728 Julio 42859 BOLSA N°6 MLL 36
729 Julio 42648 BOLSA N°6 MLL 8.2
730 Julio 34583 BOLSA N°6 MLL 6.5
731 Julio 33910 BOLSA N°6 MLL 9
732 Julio 35755 BOLSA N°6 MLL 6
733 Julio 37709 BOLSA N°6 MLL 6.5
734 Julio 41681 BOLSA N°6 MLL 9
735 Julio 40971 BOLSA N°6 MLL 7
736 Julio 37218 BOLSA N°6 MLL 7
737 Julio 42732 BOLSA N°6 MLL 7
738 Julio 43340 BOLSA N°6 MLL 7
739 Julio 30472 BOLSA N°6 MLL 15
740 Julio 35794 BOLSA N°6 MLL 6.5
741 Julio 43031 BOLSA N°6 MLL 6.5
742 Julio 44744 BOLSA N°6 MLL 7
743 Julio 37264 BOLSA N°6 MLL 6
744 Julio 29090 BOLSA N°6 MLL 8
745 Julio 41115 BOLSA N°6 MLL 22
746 Julio 34940 BOLSA N°6 MLL 36
747 Julio 31344 BOLSA N°6 MLL 45
748 Julio 38370 BOLSA N°6 MLL 16
749 Julio 42511 BOLSA N°6 MLL 55
750 Julio 43843 BOLSA N°6 MLL 33
751 Julio 28441 BOLSA N°6 MLL 10
752 Julio 38647 BOLSA N°6 MLL 6
753 Julio 29276 BOLSA N°6 MLL 7
754 Julio 30311 BOLSA N°6 MLL 22
755 Julio 31413 BOLSA N°6 MLL 18
756 Julio 30471 BOLSA N°6 MLL 6
757 Julio 35961 BOLSA N°6 MLL 10
758 Julio 39186 BOLSA N°6 MLL 36
759 Julio 38809 BOLSA N°6 MLL 6.2
760 Julio 34457 BOLSA N°6 MLL 6
761 Julio 39508 BOLSA N°6 MLL 6
762 Julio 32635 BOLSA N°6 MLL 6
763 Julio 41735 BOLSA N°6 MLL 6
764 Julio 30336 BOLSA N°6 MLL 6
765 Julio 28206 BOLSA N°6 MLL 6
766 Julio 31574 BOLSA N°6 MLL 6.5
767 Julio 35786 BOLSA N°6 MLL 6
768 Julio 44778 BOLSA N°6 MLL 22
769 Julio 39161 BOLSA N°6 MLL 110
770 Julio 38237 BOLSA N°6 MLL 33
771 Julio 41437 BOLSA N°6 MLL 7
772 Julio 37909 BOLSA N°6 MLL 11
773 Julio 44045 BOLSA N°6 MLL 6.3
774 Julio 31315 BOLSA N°6 MLL 6
775 Julio 40209 BOLSA N°6 MLL 10
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N° Mes Orden N° TipoProducto Medida Unidad cantidad.
776 Julio 44913 BOLSA N°6 MLL 12
777 Julio 33733 BOLSA N°6 MLL 6
778 Julio 44054 BOLSA N°6 MLL 18
779 Agosto 42185 BOLSA N°6 MLL 9
780 Agosto 39151 BOLSA N°6 MLL 6
781 Agosto 35949 BOLSA N°6 MLL 11
782 Agosto 30857 BOLSA N°6 MLL 7
783 Agosto 37146 BOLSA N°6 MLL 6
784 Agosto 36398 BOLSA N°6 MLL 6.5
785 Agosto 38334 BOLSA N°6 MLL 6
786 Agosto 41371 BOLSA N°6 MLL 6
787 Agosto 29060 BOLSA N°6 MLL 25
788 Agosto 37257 BOLSA N°6 MLL 25
789 Agosto 36352 BOLSA N°6 MLL 22
790 Agosto 34717 BOLSA N°6 MLL 6
791 Agosto 32349 BOLSA N°6 MLL 6
792 Agosto 35158 BOLSA N°6 MLL 6
793 Agosto 29210 BOLSA N°6 MLL 6.5
794 Agosto 35224 BOLSA N°6 MLL 6.5
795 Agosto 36002 BOLSA N°6 MLL 6
796 Agosto 29543 BOLSA N°6 MLL 7
797 Agosto 30224 BOLSA N°6 MLL 10
798 Agosto 30522 BOLSA N°6 MLL 9.1
799 Agosto 33266 BOLSA N°6 MLL 9.1
800 Agosto 29870 BOLSA N°6 MLL 9.5
801 Agosto 41173 BOLSA N°6 MLL 6
802 Agosto 34608 BOLSA N°6 MLL 6.5
803 Agosto 32752 BOLSA N°6 MLL 6.5
804 Agosto 39509 BOLSA N°6 MLL 6.5
805 Agosto 34074 BOLSA N°6 MLL 6.5
806 Agosto 41618 BOLSA N°6 MLL 6.5
807 Agosto 32080 BOLSA N°6 MLL 10
808 Agosto 44182 BOLSA N°6 MLL 6.5
809 Agosto 42401 BOLSA N°6 MLL 6
810 Agosto 40017 BOLSA N°6 MLL 6
811 Agosto 38535 BOLSA N°6 MLL 6
812 Agosto 43179 BOLSA N°6 MLL 6
813 Agosto 35727 BOLSA N°6 MLL 10
814 Agosto 38252 BOLSA N°6 MLL 9.5
815 Agosto 43694 BOLSA N°6 MLL 6
816 Agosto 29244 BOLSA N°6 MLL 10
817 Agosto 44828 BOLSA N°6 MLL 6.5
818 Agosto 38475 BOLSA N°6 MLL 10
819 Agosto 30930 BOLSA N°6 MLL 6
820 Agosto 29730 BOLSA N°6 MLL 6
821 Agosto 44396 BOLSA N°6 MLL 6
822 Agosto 30219 BOLSA N°6 MLL 6
823 Agosto 39502 BOLSA N°6 MLL 10.5
824 Agosto 43760 BOLSA N°6 MLL 12
825 Agosto 33430 BOLSA N°6 MLL 10
826 Agosto 36463 BOLSA N°6 MLL 10
827 Agosto 36379 BOLSA N°6 MLL 10
828 Agosto 36294 BOLSA N°6 MLL 15
829 Agosto 32568 BOLSA N°6 MLL 6
830 Agosto 42222 BOLSA N°6 MLL 6
831 Agosto 38812 BOLSA N°6 MLL 6
832 Agosto 43006 BOLSA N°6 MLL 8.3
833 Agosto 37675 BOLSA N°6 MLL 8
834 Agosto 43565 BOLSA N°6 MLL 9.5
835 Agosto 34420 BOLSA N°6 MLL 9.1
836 Agosto 31551 BOLSA N°6 MLL 6.3
837 Agosto 31891 BOLSA N°6 MLL 25
838 Agosto 40151 BOLSA N°6 MLL 15
839 Agosto 44854 BOLSA N°6 MLL 6.5
840 Agosto 44141 BOLSA N°6 MLL 6.5
841 Agosto 37787 BOLSA N°6 MLL 7.1
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842 Agosto 29573 BOLSA N°6 MLL 6
843 Agosto 31362 BOLSA N°6 MLL 6
844 Agosto 31634 BOLSA N°6 MLL 12
845 Agosto 43837 BOLSA N°6 MLL 10
846 Agosto 30295 BOLSA N°6 MLL 6
847 Agosto 40793 BOLSA N°6 MLL 6
848 Agosto 30230 BOLSA N°6 MLL 78
849 Agosto 41232 BOLSA N°6 MLL 9
850 Agosto 43791 BOLSA N°6 MLL 20
851 Agosto 40127 BOLSA N°6 MLL 8
852 Agosto 28074 BOLSA N°6 MLL 8
853 Agosto 29947 BOLSA N°6 MLL 8
854 Agosto 38598 BOLSA N°6 MLL 8
855 Agosto 42687 BOLSA N°6 MLL 8
856 Agosto 40951 BOLSA N°6 MLL 9
857 Agosto 34055 BOLSA N°6 MLL 6
858 Agosto 43395 BOLSA N°6 MLL 6
859 Agosto 31754 BOLSA N°6 MLL 7
860 Agosto 30818 BOLSA N°6 MLL 7
861 Agosto 36185 BOLSA N°6 MLL 7
862 Agosto 40244 BOLSA N°6 MLL 7
863 Agosto 34954 BOLSA N°6 MLL 9.3
864 Agosto 35006 BOLSA N°6 MLL 11
865 Agosto 42561 BOLSA N°6 MLL 15
866 Agosto 43531 BOLSA N°6 MLL 6
867 Agosto 30886 BOLSA N°6 MLL 6.1
868 Agosto 34806 BOLSA N°6 MLL 6.3
869 Agosto 37235 BOLSA N°6 MLL 6.2
870 Agosto 40525 BOLSA N°6 MLL 6
871 Agosto 44332 BOLSA N°6 MLL 6
872 Agosto 30090 BOLSA N°6 MLL 6
873 Agosto 42981 BOLSA N°6 MLL 6
874 Agosto 40521 BOLSA N°6 MLL 6
875 Agosto 33182 BOLSA N°6 MLL 6
876 Agosto 34114 BOLSA N°6 MLL 6
877 Agosto 32280 BOLSA N°6 MLL 6
878 Agosto 44563 BOLSA N°6 MLL 25
879 Agosto 36297 BOLSA N°6 MLL 20
880 Agosto 44602 BOLSA N°6 MLL 80
881 Agosto 32077 BOLSA N°6 MLL 50
882 Agosto 44941 BOLSA N°6 MLL 15
883 Agosto 32070 BOLSA N°6 MLL 30
884 Agosto 43357 BOLSA N°6 MLL 20
885 Agosto 33935 BOLSA N°6 MLL 40
886 Agosto 32993 BOLSA N°6 MLL 43
887 Agosto 32641 BOLSA N°6 MLL 10
888 Agosto 30737 BOLSA N°6 MLL 20
889 Agosto 37509 BOLSA N°6 MLL 60
890 Septiembre 33970 BOLSA N°6 MLL 30
891 Septiembre 35023 BOLSA N°6 MLL 20
892 Septiembre 42651 BOLSA N°6 MLL 15
893 Septiembre 31769 BOLSA N°6 MLL 15
894 Septiembre 36149 BOLSA N°6 MLL 40
895 Septiembre 37071 BOLSA N°6 MLL 8.5
896 Septiembre 32831 BOLSA N°6 MLL 6.5
897 Septiembre 30639 BOLSA N°6 MLL 9
898 Septiembre 38921 BOLSA N°6 MLL 7
899 Septiembre 29984 BOLSA N°6 MLL 6
900 Septiembre 40477 BOLSA N°6 MLL 9




Fuente: Elaboración propia 
N° Mes Orden N° TipoProducto Medida Unidad cantidad.
901 Septiembre 39392 BOLSA N°6 MLL 33
902 Septiembre 28894 BOLSA N°6 MLL 6.5
903 Septiembre 33465 BOLSA N°6 MLL 6.5
904 Septiembre 36262 BOLSA N°6 MLL 6
905 Septiembre 44339 BOLSA N°6 MLL 11
906 Septiembre 34437 BOLSA N°6 MLL 11
907 Septiembre 34173 BOLSA N°6 MLL 17
908 Septiembre 37485 BOLSA N°6 MLL 11
909 Septiembre 38748 BOLSA N°6 MLL 11
910 Septiembre 38426 BOLSA N°6 MLL 6
911 Septiembre 33710 BOLSA N°6 MLL 10
912 Septiembre 31657 BOLSA N°6 MLL 6.5
913 Septiembre 32745 BOLSA N°6 MLL 11
914 Septiembre 43107 BOLSA N°6 MLL 6
915 Septiembre 40768 BOLSA N°6 MLL 6
916 Septiembre 38933 BOLSA N°6 MLL 6.5
917 Septiembre 40192 BOLSA N°6 MLL 6.5
918 Septiembre 35304 BOLSA N°6 MLL 6.5
919 Septiembre 33551 BOLSA N°6 MLL 6.5
920 Septiembre 44833 BOLSA N°6 MLL 6.5
921 Septiembre 31458 BOLSA N°6 MLL 6.5
922 Septiembre 35559 BOLSA N°6 MLL 30
923 Septiembre 39116 BOLSA N°6 MLL 10
924 Septiembre 29814 BOLSA N°6 MLL 9.5
925 Septiembre 42783 BOLSA N°6 MLL 9
926 Septiembre 43030 BOLSA N°6 MLL 8
927 Septiembre 43518 BOLSA N°6 MLL 8
928 Septiembre 33271 BOLSA N°6 MLL 6.5
929 Septiembre 29926 BOLSA N°6 MLL 8.45
930 Septiembre 33321 BOLSA N°6 MLL 10.5
931 Septiembre 38709 BOLSA N°6 MLL 10.5
932 Septiembre 36608 BOLSA N°6 MLL 10
933 Septiembre 41374 BOLSA N°6 MLL 9
934 Septiembre 38425 BOLSA N°6 MLL 9
935 Septiembre 44182 BOLSA N°6 MLL 8
936 Septiembre 40718 BOLSA N°6 MLL 9
937 Septiembre 37232 BOLSA N°6 MLL 9.5
938 Septiembre 40358 BOLSA N°6 MLL 6
939 Septiembre 34401 BOLSA N°6 MLL 6
940 Septiembre 34602 BOLSA N°6 MLL 6.5
941 Septiembre 42568 BOLSA N°6 MLL 7
942 Septiembre 29740 BOLSA N°6 MLL 6.5
943 Septiembre 30723 BOLSA N°6 MLL 8
944 Septiembre 44459 BOLSA N°6 MLL 6.5
945 Septiembre 37217 BOLSA N°6 MLL 6
946 Septiembre 44831 BOLSA N°6 MLL 6
947 Septiembre 43757 BOLSA N°6 MLL 17
948 Septiembre 37490 BOLSA N°6 MLL 17
949 Septiembre 44094 BOLSA N°6 MLL 17
950 Septiembre 41624 BOLSA N°6 MLL 17
951 Septiembre 35316 BOLSA N°6 MLL 12
952 Septiembre 34249 BOLSA N°6 MLL 33
953 Septiembre 31620 BOLSA N°6 MLL 7.5
954 Septiembre 36564 BOLSA N°6 MLL 6.5
955 Septiembre 32200 BOLSA N°6 MLL 6.5
956 Septiembre 29784 BOLSA N°6 MLL 6.5
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N° Mes Orden N° TipoProducto Medida Unidad cantidad.
957 Septiembre 30731 BOLSA N°6 MLL 6.5
958 Septiembre 39879 BOLSA N°6 MLL 6
959 Septiembre 35762 BOLSA N°6 MLL 6
960 Septiembre 34739 BOLSA N°6 MLL 6
961 Septiembre 43691 BOLSA N°6 MLL 16
962 Septiembre 30914 BOLSA N°6 MLL 6
963 Septiembre 37536 BOLSA N°6 MLL 6
964 Septiembre 39953 BOLSA N°6 MLL 10
965 Septiembre 38788 BOLSA N°6 MLL 6
966 Septiembre 33046 BOLSA N°6 MLL 6
967 Septiembre 40391 BOLSA N°6 MLL 6
968 Septiembre 44669 BOLSA N°6 MLL 8
969 Septiembre 28427 BOLSA N°6 MLL 10
970 Septiembre 28997 BOLSA N°6 MLL 10
971 Septiembre 38184 BOLSA N°6 MLL 10
972 Septiembre 42751 BOLSA N°6 MLL 6
973 Septiembre 36680 BOLSA N°6 MLL 6
974 Septiembre 37802 BOLSA N°6 MLL 6
975 Septiembre 40104 BOLSA N°6 MLL 50
976 Septiembre 44799 BOLSA N°6 MLL 55
977 Septiembre 31563 BOLSA N°6 MLL 40
978 Septiembre 40307 BOLSA N°6 MLL 90
979 Septiembre 43949 BOLSA N°6 MLL 25
980 Septiembre 31430 BOLSA N°6 MLL 25
981 Septiembre 35489 BOLSA N°6 MLL 15
982 Septiembre 29220 BOLSA N°6 MLL 6
983 Septiembre 34115 BOLSA N°6 MLL 44
984 Septiembre 37740 BOLSA N°6 MLL 33
985 Septiembre 39211 BOLSA N°6 MLL 25
986 Septiembre 35973 BOLSA N°6 MLL 11
987 Septiembre 35196 BOLSA N°6 MLL 6
988 Septiembre 37875 BOLSA N°6 MLL 6
989 Septiembre 41551 BOLSA N°6 MLL 6
990 Septiembre 44171 BOLSA N°6 MLL 6
991 Septiembre 39710 BOLSA N°6 MLL 6
992 Septiembre 33936 BOLSA N°6 MLL 6
993 Septiembre 30675 BOLSA N°6 MLL 19
994 Septiembre 33053 BOLSA N°6 MLL 9
995 Septiembre 36281 BOLSA N°6 MLL 9
996 Septiembre 40106 BOLSA N°6 MLL 7
997 Septiembre 44438 BOLSA N°6 MLL 9
998 Septiembre 42917 BOLSA N°6 MLL 9
999 Septiembre 42222 BOLSA N°6 MLL 6
1000 Septiembre 43944 BOLSA N°6 MLL 11
1001 Septiembre 29963 BOLSA N°6 MLL 6
1002 Septiembre 42207 BOLSA N°6 MLL 6
1003 Octubre 30651 BOLSA N°6 MLL 6
1004 Octubre 40386 BOLSA N°6 MLL 6
1005 Octubre 38684 BOLSA N°6 MLL 11
1006 Octubre 33109 BOLSA N°6 MLL 9
1007 Octubre 35179 BOLSA N°6 MLL 6
1008 Octubre 41537 BOLSA N°6 MLL 10
1009 Octubre 33537 BOLSA N°6 MLL 14
1010 Octubre 28879 BOLSA N°6 MLL 13
1011 Octubre 43428 BOLSA N°6 MLL 12
1012 Octubre 33519 BOLSA N°6 MLL 9
1013 Octubre 38251 BOLSA N°6 MLL 9
1014 Octubre 32846 BOLSA N°6 MLL 11
1015 Octubre 41929 BOLSA N°6 MLL 7
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1016 Octubre 35113 BOLSA N°6 MLL 8
1017 Octubre 40084 BOLSA N°6 MLL 6
1018 Octubre 32036 BOLSA N°6 MLL 6
1019 Octubre 38983 BOLSA N°6 MLL 6
1020 Octubre 30181 BOLSA N°6 MLL 12
1021 Octubre 44966 BOLSA N°6 MLL 6
1022 Octubre 38097 BOLSA N°6 MLL 6
1023 Octubre 28038 BOLSA N°6 MLL 6
1024 Octubre 41233 BOLSA N°6 MLL 6
1025 Octubre 39375 BOLSA N°6 MLL 30
1026 Octubre 30698 BOLSA N°6 MLL 6
1027 Octubre 44152 BOLSA N°6 MLL 6
1028 Octubre 36997 BOLSA N°6 MLL 6
1029 Octubre 36272 BOLSA N°6 MLL 6
1030 Octubre 40324 BOLSA N°6 MLL 18
1031 Octubre 35939 BOLSA N°6 MLL 6
1032 Octubre 28853 BOLSA N°6 MLL 25
1033 Octubre 31654 BOLSA N°6 MLL 40
1034 Octubre 38463 BOLSA N°6 MLL 25
1035 Octubre 34967 BOLSA N°6 MLL 30
1036 Octubre 35186 BOLSA N°6 MLL 15
1037 Octubre 29838 BOLSA N°6 MLL 6
1038 Octubre 35982 BOLSA N°6 MLL 120
1039 Octubre 37970 BOLSA N°6 MLL 6
1040 Octubre 42889 BOLSA N°6 MLL 6
1041 Octubre 38310 BOLSA N°6 MLL 6
1042 Octubre 39890 BOLSA N°6 MLL 6
1043 Octubre 31190 BOLSA N°6 MLL 33
1044 Octubre 30516 BOLSA N°6 MLL 25
1045 Octubre 37030 BOLSA N°6 MLL 6
1046 Octubre 38469 BOLSA N°6 MLL 6
1047 Octubre 32945 BOLSA N°6 MLL 8
1048 Octubre 42091 BOLSA N°6 MLL 6
1049 Octubre 38970 BOLSA N°6 MLL 6
1050 Octubre 35254 BOLSA N°6 MLL 23
1051 Octubre 35728 BOLSA N°6 MLL 22
1052 Octubre 42522 BOLSA N°6 MLL 15
1053 Octubre 33006 BOLSA N°6 MLL 16
1054 Octubre 29305 BOLSA N°6 MLL 6
1055 Octubre 39436 BOLSA N°6 MLL 11
1056 Octubre 34960 BOLSA N°6 MLL 40
1057 Octubre 41962 BOLSA N°6 MLL 45.2
1058 Octubre 32299 BOLSA N°6 MLL 40
1059 Octubre 36303 BOLSA N°6 MLL 30
1060 Octubre 35238 BOLSA N°6 MLL 10
1061 Octubre 37550 BOLSA N°6 MLL 20
1062 Octubre 43284 BOLSA N°6 MLL 25
1063 Octubre 30422 BOLSA N°6 MLL 20
1064 Octubre 44670 BOLSA N°6 MLL 10
1065 Octubre 34049 BOLSA N°6 MLL 6.5
1066 Octubre 28473 BOLSA N°6 MLL 60
1067 Octubre 29242 BOLSA N°6 MLL 10
1068 Octubre 28886 BOLSA N°6 MLL 46
1069 Octubre 40694 BOLSA N°6 MLL 6
1070 Octubre 31735 BOLSA N°6 MLL 6
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1071 Octubre 42528 BOLSA N°6 MLL 6
1072 Octubre 31916 BOLSA N°6 MLL 6
1073 Octubre 43933 BOLSA N°6 MLL 6
1074 Octubre 33932 BOLSA N°6 MLL 6
1075 Octubre 28575 BOLSA N°6 MLL 6
1076 Octubre 31153 BOLSA N°6 MLL 6.5
1077 Octubre 30571 BOLSA N°6 MLL 6.5
1078 Octubre 42566 BOLSA N°6 MLL 6.5
1079 Octubre 41155 BOLSA N°6 MLL 10
1080 Octubre 36396 BOLSA N°6 MLL 50
1081 Octubre 34983 BOLSA N°6 MLL 22
1082 Octubre 41709 BOLSA N°6 MLL 22
1083 Octubre 32566 BOLSA N°6 MLL 10
1084 Octubre 40286 BOLSA N°6 MLL 64
1085 Octubre 31116 BOLSA N°6 MLL 56
1086 Octubre 42808 BOLSA N°6 MLL 6.5
1087 Octubre 34755 BOLSA N°6 MLL 6
1088 Octubre 30028 BOLSA N°6 MLL 6
1089 Octubre 32327 BOLSA N°6 MLL 30.5
1090 Octubre 39154 BOLSA N°6 MLL 10
1091 Octubre 31069 BOLSA N°6 MLL 20
1092 Octubre 28175 BOLSA N°6 MLL 10
1093 Octubre 31872 BOLSA N°6 MLL 55
1094 Octubre 31433 BOLSA N°6 MLL 22
1095 Octubre 38606 BOLSA N°6 MLL 44
1096 Octubre 41176 BOLSA N°6 MLL 80
1097 Octubre 28878 BOLSA N°6 MLL 20
1098 Octubre 38235 BOLSA N°6 MLL 12
1099 Octubre 33978 BOLSA N°6 MLL 10
1100 Octubre 33443 BOLSA N°6 MLL 66
1101 Octubre 32605 BOLSA N°6 MLL 22
1102 Octubre 32176 BOLSA N°6 MLL 6
1103 Octubre 36889 BOLSA N°6 MLL 25
1104 Octubre 31979 BOLSA N°6 MLL 15
1105 Octubre 37381 BOLSA N°6 MLL 6
1106 Octubre 35587 BOLSA N°6 MLL 11
1107 Octubre 34641 BOLSA N°6 MLL 13
1108 Octubre 34319 BOLSA N°6 MLL 15
1109 Octubre 32949 BOLSA N°6 MLL 10
1110 Octubre 28454 BOLSA N°6 MLL 7
1111 Octubre 34446 BOLSA N°6 MLL 9
1112 Octubre 32528 BOLSA N°6 MLL 6
1113 Octubre 31674 BOLSA N°6 MLL 7
1114 Octubre 31911 BOLSA N°6 MLL 7
1115 Octubre 39534 BOLSA N°6 MLL 9
1116 Octubre 38847 BOLSA N°6 MLL 8
1117 Noviembre 38396 BOLSA N°6 MLL 10
1118 Noviembre 44338 BOLSA N°6 MLL 6
1119 Noviembre 33924 BOLSA N°6 MLL 6
1120 Noviembre 38735 BOLSA N°6 MLL 10
1121 Noviembre 29107 BOLSA N°6 MLL 85
1122 Noviembre 28975 BOLSA N°6 MLL 20
1123 Noviembre 40999 BOLSA N°6 MLL 13
1124 Noviembre 35374 BOLSA N°6 MLL 74
1125 Noviembre 39072 BOLSA N°6 MLL 50.1
1126 Noviembre 41703 BOLSA N°6 MLL 33
1127 Noviembre 42458 BOLSA N°6 MLL 22
1128 Noviembre 32577 BOLSA N°6 MLL 50
1129 Noviembre 43503 BOLSA N°6 MLL 30
1130 Noviembre 29371 BOLSA N°6 MLL 10
1131 Noviembre 30186 BOLSA N°6 MLL 15
1132 Noviembre 32855 BOLSA N°6 MLL 6.5
1133 Noviembre 39621 BOLSA N°6 MLL 6
1134 Noviembre 42785 BOLSA N°6 MLL 6.5
1135 Noviembre 31974 BOLSA N°6 MLL 10.6
1136 Noviembre 42116 BOLSA N°6 MLL 50
1137 Noviembre 44088 BOLSA N°6 MLL 10
1138 Noviembre 33816 BOLSA N°6 MLL 40
1139 Noviembre 33885 BOLSA N°6 MLL 10
1140 Noviembre 33175 BOLSA N°6 MLL 50
1141 Noviembre 39448 BOLSA N°6 MLL 6
1142 Noviembre 42507 BOLSA N°6 MLL 6.8
1143 Noviembre 36465 BOLSA N°6 MLL 22
1144 Noviembre 38022 BOLSA N°6 MLL 15
1145 Noviembre 35702 BOLSA N°6 MLL 44
1146 Noviembre 39850 BOLSA N°6 MLL 10
1147 Noviembre 37938 BOLSA N°6 MLL 6
1148 Noviembre 34545 BOLSA N°6 MLL 10.5
1149 Noviembre 44975 BOLSA N°6 MLL 33
1150 Noviembre 37430 BOLSA N°6 MLL 22




Fuente: Elaboración propia. 
N° Mes Orden N° TipoProducto Medida Unidad cantidad.
1151 Noviembre 31532 BOLSA N°6 MLL 6
1152 Noviembre 31374 BOLSA N°6 MLL 6
1153 Noviembre 36368 BOLSA N°6 MLL 10
1154 Noviembre 28839 BOLSA N°6 MLL 9.6
1155 Noviembre 28418 BOLSA N°6 MLL 6
1156 Noviembre 43001 BOLSA N°6 MLL 6
1157 Noviembre 30298 BOLSA N°6 MLL 10
1158 Noviembre 28571 BOLSA N°6 MLL 77
1159 Noviembre 36400 BOLSA N°6 MLL 6
1160 Noviembre 36570 BOLSA N°6 MLL 6
1161 Noviembre 36565 BOLSA N°6 MLL 6
1162 Noviembre 28531 BOLSA N°6 MLL 6
1163 Noviembre 33563 BOLSA N°6 MLL 8.3
1164 Noviembre 30138 BOLSA N°6 MLL 6
1165 Noviembre 35074 BOLSA N°6 MLL 8
1166 Noviembre 32280 BOLSA N°6 MLL 6
1167 Noviembre 35055 BOLSA N°6 MLL 88
1168 Noviembre 31819 BOLSA N°6 MLL 6
1169 Noviembre 28908 BOLSA N°6 MLL 22
1170 Noviembre 29784 BOLSA N°6 MLL 6
1171 Noviembre 31961 BOLSA N°6 MLL 6
1172 Noviembre 41585 BOLSA N°6 MLL 11
1173 Noviembre 40181 BOLSA N°6 MLL 65
1174 Noviembre 34703 BOLSA N°6 MLL 13
1175 Noviembre 40430 BOLSA N°6 MLL 50
1176 Noviembre 42729 BOLSA N°6 MLL 7
1177 Noviembre 44081 BOLSA N°6 MLL 6
1178 Noviembre 32636 BOLSA N°6 MLL 8
1179 Noviembre 28197 BOLSA N°6 MLL 9
1180 Noviembre 43070 BOLSA N°6 MLL 45
1181 Noviembre 29872 BOLSA N°6 MLL 63
1182 Noviembre 40230 BOLSA N°6 MLL 15
1183 Noviembre 36343 BOLSA N°6 MLL 12
1184 Noviembre 38966 BOLSA N°6 MLL 19
1185 Noviembre 35390 BOLSA N°6 MLL 10
1186 Noviembre 38233 BOLSA N°6 MLL 25
1187 Noviembre 43082 BOLSA N°6 MLL 12
1188 Noviembre 29055 BOLSA N°6 MLL 6.5
1189 Noviembre 38970 BOLSA N°6 MLL 88
1190 Noviembre 44267 BOLSA N°6 MLL 6
1191 Noviembre 36241 BOLSA N°6 MLL 11
1192 Noviembre 30374 BOLSA N°6 MLL 9
1193 Noviembre 35795 BOLSA N°6 MLL 12
1194 Noviembre 31856 BOLSA N°6 MLL 5
1195 Noviembre 40972 BOLSA N°6 MLL 12
1196 Noviembre 30638 BOLSA N°6 MLL 9
1197 Noviembre 43170 BOLSA N°6 MLL 14
1198 Noviembre 33577 BOLSA N°6 MLL 9
1199 Noviembre 43728 BOLSA N°6 MLL 8
1200 Noviembre 32502 BOLSA N°6 MLL 7.5
1201 Noviembre 36441 BOLSA N°6 MLL 12
1202 Noviembre 44375 BOLSA N°6 MLL 5
1203 Noviembre 40576 BOLSA N°6 MLL 30
1204 Noviembre 37047 BOLSA N°6 MLL 6.5
1205 Noviembre 38566 BOLSA N°6 MLL 6
1206 Noviembre 31499 BOLSA N°6 MLL 12
1207 Noviembre 42613 BOLSA N°6 MLL 9
1208 Noviembre 33322 BOLSA N°6 MLL 9
1209 Noviembre 33931 BOLSA N°6 MLL 6.5
1210 Noviembre 28508 BOLSA N°6 MLL 7.1
1211 Noviembre 44064 BOLSA N°6 MLL 9
1212 Noviembre 42697 BOLSA N°6 MLL 8
1213 Noviembre 33864 BOLSA N°6 MLL 9
1214 Noviembre 39914 BOLSA N°6 MLL 10
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1215 Noviembre 44543 BOLSA N°6 MLL 12
1216 Noviembre 37116 BOLSA N°6 MLL 15
1217 Noviembre 44142 BOLSA N°6 MLL 23
1218 Noviembre 38377 BOLSA N°6 MLL 9
1219 Noviembre 39398 BOLSA N°6 MLL 9
1220 Noviembre 30535 BOLSA N°6 MLL 9.5
1221 Noviembre 30882 BOLSA N°6 MLL 9
1222 Noviembre 38316 BOLSA N°6 MLL 6.9
1223 Noviembre 31495 BOLSA N°6 MLL 8
1224 Noviembre 32294 BOLSA N°6 MLL 8
1225 Noviembre 28511 BOLSA N°6 MLL 8
1226 Noviembre 34175 BOLSA N°6 MLL 8
1227 Noviembre 38969 BOLSA N°6 MLL 8
1228 Diciembre 40270 BOLSA N°6 MLL 29
1229 Diciembre 31541 BOLSA N°6 MLL 15
1230 Diciembre 39309 BOLSA N°6 MLL 15
1231 Diciembre 41458 BOLSA N°6 MLL 8
1232 Diciembre 41743 BOLSA N°6 MLL 7.5
1233 Diciembre 42816 BOLSA N°6 MLL 7.5
1234 Diciembre 43298 BOLSA N°6 MLL 7.5
1235 Diciembre 30953 BOLSA N°6 MLL 7.5
1236 Diciembre 38446 BOLSA N°6 MLL 7.5
1237 Diciembre 31232 BOLSA N°6 MLL 15
1238 Diciembre 32360 BOLSA N°6 MLL 7.5
1239 Diciembre 36492 BOLSA N°6 MLL 7.5
1240 Diciembre 35408 BOLSA N°6 MLL 7.5
1241 Diciembre 29023 BOLSA N°6 MLL 7
1242 Diciembre 42558 BOLSA N°6 MLL 30
1243 Diciembre 32933 BOLSA N°6 MLL 9
1244 Diciembre 40981 BOLSA N°6 MLL 9
1245 Diciembre 28503 BOLSA N°6 MLL 6.5
1246 Diciembre 28594 BOLSA N°6 MLL 9
1247 Diciembre 35326 BOLSA N°6 MLL 9
1248 Diciembre 37103 BOLSA N°6 MLL 10
1249 Diciembre 36644 BOLSA N°6 MLL 22
1250 Diciembre 34139 BOLSA N°6 MLL 25
1251 Diciembre 44628 BOLSA N°6 MLL 20
1252 Diciembre 42826 BOLSA N°6 MLL 10
1253 Diciembre 44067 BOLSA N°6 MLL 7.5
1254 Diciembre 40375 BOLSA N°6 MLL 7
1255 Diciembre 37782 BOLSA N°6 MLL 27
1256 Diciembre 28602 BOLSA N°6 MLL 8
1257 Diciembre 32637 BOLSA N°6 MLL 8
1258 Diciembre 32253 BOLSA N°6 MLL 7
1259 Diciembre 40330 BOLSA N°6 MLL 7
1260 Diciembre 35779 BOLSA N°6 MLL 7.5
1261 Diciembre 29119 BOLSA N°6 MLL 7.8
1262 Diciembre 31557 BOLSA N°6 MLL 9
1263 Diciembre 33795 BOLSA N°6 MLL 7.9
1264 Diciembre 30478 BOLSA N°6 MLL 6.9
1265 Diciembre 32108 BOLSA N°6 MLL 8
1266 Diciembre 30393 BOLSA N°6 MLL 8
1267 Diciembre 34556 BOLSA N°6 MLL 8
1268 Diciembre 33532 BOLSA N°6 MLL 8
1269 Diciembre 41147 BOLSA N°6 MLL 8
1270 Diciembre 30699 BOLSA N°6 MLL 8




Fuente: Elaboración propia 
N° Mes Orden N° TipoProducto Medida Unidad cantidad.
1271 Diciembre 40832 BOLSA N°6 MLL 8
1272 Diciembre 44713 BOLSA N°6 MLL 8
1273 Diciembre 35782 BOLSA N°6 MLL 8
1274 Diciembre 43214 BOLSA N°6 MLL 8
1275 Diciembre 31183 BOLSA N°6 MLL 8
1276 Diciembre 35827 BOLSA N°6 MLL 6.5
1277 Diciembre 31359 BOLSA N°6 MLL 7.5
1278 Diciembre 30140 BOLSA N°6 MLL 7.5
1279 Diciembre 36750 BOLSA N°6 MLL 6.5
1280 Diciembre 31383 BOLSA N°6 MLL 6
1281 Diciembre 31327 BOLSA N°6 MLL 6.5
1282 Diciembre 40300 BOLSA N°6 MLL 22
1283 Diciembre 33479 BOLSA N°6 MLL 6
1284 Diciembre 38636 BOLSA N°6 MLL 7.5
1285 Diciembre 44882 BOLSA N°6 MLL 7
1286 Diciembre 34430 BOLSA N°6 MLL 6
1287 Diciembre 28604 BOLSA N°6 MLL 6
1288 Diciembre 38706 BOLSA N°6 MLL 6
1289 Diciembre 36181 BOLSA N°6 MLL 6
1290 Diciembre 34320 BOLSA N°6 MLL 10
1291 Diciembre 35897 BOLSA N°6 MLL 11
1292 Diciembre 41346 BOLSA N°6 MLL 10.2
1293 Diciembre 44263 BOLSA N°6 MLL 9
1294 Diciembre 40189 BOLSA N°6 MLL 6
1295 Diciembre 38772 BOLSA N°6 MLL 6
1296 Diciembre 38372 BOLSA N°6 MLL 6
1297 Diciembre 36292 BOLSA N°6 MLL 6
1298 Diciembre 42904 BOLSA N°6 MLL 6
1299 Diciembre 44486 BOLSA N°6 MLL 6
1300 Diciembre 38561 BOLSA N°6 MLL 25
1301 Diciembre 42425 BOLSA N°6 MLL 6
1302 Diciembre 29231 BOLSA N°6 MLL 7
1303 Diciembre 44459 BOLSA N°6 MLL 8.1
1304 Diciembre 28583 BOLSA N°6 MLL 6
1305 Diciembre 41487 BOLSA N°6 MLL 6.7
1306 Diciembre 34427 BOLSA N°6 MLL 10
1307 Diciembre 39681 BOLSA N°6 MLL 99
1308 Diciembre 40819 BOLSA N°6 MLL 6.2
1309 Diciembre 41415 BOLSA N°6 MLL 6
1310 Diciembre 40000 BOLSA N°6 MLL 6
1311 Diciembre 40721 BOLSA N°6 MLL 6
1312 Diciembre 28640 BOLSA N°6 MLL 8
1313 Diciembre 40223 BOLSA N°6 MLL 6
1314 Diciembre 29268 BOLSA N°6 MLL 9
1315 Diciembre 32033 BOLSA N°6 MLL 9.2
1316 Diciembre 29572 BOLSA N°6 MLL 6.5
1317 Diciembre 31124 BOLSA N°6 MLL 22
1318 Diciembre 42377 BOLSA N°6 MLL 22
1319 Diciembre 43684 BOLSA N°6 MLL 11
1320 Diciembre 36796 BOLSA N°6 MLL 7
1321 Diciembre 28078 BOLSA N°6 MLL 15
1322 Diciembre 30926 BOLSA N°6 MLL 6.5




Fuente: Elaboración propia. 
 
 
N° Mes Orden N° TipoProducto Medida Unidad cantidad.
1323 Diciembre 33251 BOLSA N°6 MLL 11
1324 Diciembre 36090 BOLSA N°6 MLL 6.3
1325 Diciembre 44045 BOLSA N°6 MLL 26
1326 Diciembre 31261 BOLSA N°6 MLL 6
1327 Diciembre 36913 BOLSA N°6 MLL 36
1328 Diciembre 28297 BOLSA N°6 MLL 8.2
1329 Diciembre 38137 BOLSA N°6 MLL 6.5
1330 Diciembre 31542 BOLSA N°6 MLL 9
1331 Diciembre 40370 BOLSA N°6 MLL 6
1332 Diciembre 30678 BOLSA N°6 MLL 6.5
1333 Diciembre 29083 BOLSA N°6 MLL 9
1334 Diciembre 31933 BOLSA N°6 MLL 7
1335 Diciembre 33194 BOLSA N°6 MLL 7
1336 Diciembre 35326 BOLSA N°6 MLL 7
1337 Diciembre 44578 BOLSA N°6 MLL 7




N° Descripción de los Productos
Cantidades 
vendidas (mll)






2 BOLSAS N°6 8467.95 33.67% 33.67% S/406,461.60 S/48.00 8467.950 33.67%
3 BOLSAS 29X42 cm 2368.815 9.42% 43.09% S/139,760.09 S/59.00 10836.765 43.09%
4 BOLSAS  N°12 2053.000 8.16% 51.26% S/125,233.00 S/61.00 12889.765 51.26%
5 BOLSAS N°20 1783.450 7.09% 58.35% S/142,676.00 S/80.00 14673.215 58.35%
6 BOLSAS 34X50 cm 1779.100 7.07% 65.43% S/145,886.20 S/82.00 16452.315 65.43%
7 BOLSAS SANG. 15x15cm 1750.100 6.96% 72.38% S/68,253.90 S/39.00 18202.415 72.38%
8 BOLSAS N° 4 1400.000 5.57% 77.95% S/51,800.00 S/37.00 19602.415 77.95%
9 BAGUETTE 9x66 cm 1313.250 5.22% 83.17% S/98,493.75 S/75.00 20915.665 83.17%
10 BOLSAS N° 8 970.550 3.86% 87.03% S/57,262.45 S/59.00 21886.215 87.03%
11 BOLSAS N° 2 651.600 2.59% 89.63% S/24,760.80 S/38.00 22537.815 89.63%
12 BOLSAS BAGUETERA 14x60cm 614.300 2.44% 92.07% S/26,414.90 S/43.00 23152.115 92.07%
13 MANGAS MONOLUCIDO  23x28cm 350.000 1.39% 93.46% S/11,900.00 S/34.00 23502.115 93.46%
14 BOLSAS 9.5x19.5x5 cm 308.000 1.22% 94.68% S/10,780.00 S/35.00 23810.115 94.68%
15 BOLSAS  19x30cm 215.000 0.85% 95.54% S/9,890.00 S/46.00 24025.115 95.54%
16 BOLSAS  15.5x21x4.5cm 201.700 0.80% 96.34% S/7,866.30 S/39.00 24226.815 96.34%
17 BOLSAS 19x27 cm 165.700 0.66% 97.00% S/6,130.90 S/37.00 24392.515 97.00%
18 BOLSAS BAGUETERA 14x66 cm 130.700 0.52% 97.52% S/2,875.40 S/22.00 24523.215 97.52%
19 BOLSAS 24x42cm 126.000 0.50% 98.02% S/3,906.00 S/31.00 24649.215 98.02%
20 BOLSAS SANG  15.5x18cm 124.000 0.49% 98.51% S/5,332.00 S/43.00 24773.215 98.51%
21 BOLSAS 15.5X26X4cm 113.650 0.45% 98.97% S/2,954.90 S/26.00 24886.865 98.97%
22 BOLSAS N°5 65.000 0.26% 99.22% S/3,120.00 S/48.00 24951.865 99.22%
23 BAGUETERA 14x43.5x7.5 cm 28.000 0.11% 99.34% S/1,204.00 S/43.00 24979.865 99.34%
24 BOLSAS 9.5x18x5.5cm 23.500 0.09% 99.43% S/611.00 S/26.00 25003.365 99.43%
25 BOLSAS BAGUETERA  14x57 cm 20.990 0.08% 99.51% S/902.57 S/43.00 25024.355 99.51%
26 BOLSAS 19x60 cm 19.000 0.08% 99.59% S/855.00 S/45.00 25043.355 99.59%
27 BOLSAS  19X27 cm 16.400 0.07% 99.65% S/541.20 S/33.00 25059.755 99.65%
28 BOLSAS SANG.  15x17.5 cm 15.000 0.06% 99.71% S/345.00 S/23.00 25074.755 99.71%
29 BOLSAS 19X19 14.000 0.06% 99.77% S/560.00 S/40.00 25088.755 99.77%
30 BOLSAS SANG 14.5x19.5cm 10.000 0.04% 99.81% S/350.00 S/35.00 25098.755 99.81%
31 BOLSAS   14x33.5x7 cm 10.000 0.04% 99.85% S/450.00 S/45.00 25108.755 99.85%
32 BOLSAS SANG. MONO. PARAF. 15x16 10.000 0.04% 99.89% S/320.00 S/32.00 25118.755 99.89%
33 BOLSAS BAGUETERA  14x33x7cm 6.000 0.02% 99.91% S/180.00 S/30.00 25124.755 99.91%
34 BOLSAS SANG.  15x15 cm 5.000 0.02% 99.93% S/130.00 S/26.00 25129.755 99.93%
35 BOLSAS 15.5x20cm 5.000 0.02% 99.95% S/235.00 S/47.00 25134.755 99.95%
36 BOLSAS 50GRS 15x20cms 5.000 0.02% 99.97% S/235.00 S/47.00 25139.755 99.97%
37 Bolsas 10x15x5 cm 4.000 0.02% 99.99% S/180.00 S/45.00 25143.755 99.99%
38 BOLSAS BAGUETERA  10x51x5 cm 3.000 0.01% 100.00% S/108.00 S/36.00 25146.755 100.00%
DATA HISTÓRICA DEL PRODUCTO CON MAYOR MOVIMIENTO DE ABRIL - AGOSTO 2018

















Fuente: Elaboración propia. 
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Anexo 7.Diagrama de Ishikawa 
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En el diagrama se puede observar que la empresa Rotapel S.A cuenta con problemas que conllevan a un efecto de baja productividad. 
Anexo 8. Diagrama de Pareto 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Como se observa en el gráfico de Pareto se está analizando los datos y se está determinando la causa principal del problema, el cual es el método de trabajo inadecuado, 
tiempos muertos, tiempo estándar no establecido, la falta de un plan de mantenimiento y paradas no programadas; el punto de intersección es que la empresa Rotapel S.A 
















































Anexo 10.Validación de instrumento  
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Anexo: Validación del instrumento  
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Anexo 16. Autorización de la versión final del trabajo de investigación 
